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“PROPUESTA DE UN SISTEMA DE CONTROL DE TIEMPOS EN LA 
ELABORACIÓN DE PRENDAS DE VESTIR PARA LA EMPRESA DISMOTEXTIL 
S.A.” 
 
La presente tesis consiste en la implementación de un sistema de control de tiempos 
para la fabrcia “ DISMOTEXTIL S.A”. 
 
El objetivo central es determinar el costo real de la prenda de vestir. 
 
Se pretende orientar las decisiones que el empresario debe tomar en el 
Proceso de produccion, con la entrega de estrategias de control que son posibles 
de llevar a cabo tanto en el corto como en el largo plazo. 
 
Para lograr lo anteriormente descrito, se recopilo información tanto a nivel primario 
como secundario. 
 
Es importante señalar que los datos primarios fueron recogidos  
directamente en la fabrica “DISMOTEXTIL S.A”, los datos secundarios se dieron de 
diversas investigaciones a personal profesional y capacitado en el proceso de 
producción. 
 
La tesis consta de cinco capítulos en los que se estudiaron distintos 
Proceso de produccion . 
 
PALABRAS CLAVES:  
 control 
 tiempos  
 textil  
 sistema  
 misión  








The present thesis consists in the implementation of a monitoring time system for the 
factory "DISMOTEXTIL S.A". 
 
The main and central objective is to determine the real costs of garments. 
It attempts to guide the entrepreneur’s decisions should take in the production 
process through the delivery of control strategies, which are possible to perform both 
short and long term. 
 
In order to achieve what were described above, the information was gathered at 
primary and secondary standards.  
 
Is worth noting that the primary data were collected directly from the factory 
"DISMOTEXTIL SA", and the secondary data were collected from various researches 
which were given from professional and trained staff in the production process. 
 





La empresa DISMOTEXTIL S.A., es una empresa que esta en el mercado 
ecuatoriano aproximadamente una década, esto ha generado gran desarrollo y 
crecimiento, cuenta con clientes importantes como: las compañías comercializadoras 
al por mayor y de distribución al detal, es para la empresa importante aumentar su 
productividad mediante la optimización de recursos, procurando ofrecer a sus 
clientes un excelente producto tanto en calidad como en precio.  
 
En el Capítulo I se aborda una breve reseña sobre la producción textil en el Ecuador, 
la conformación de la empresa DISMOTEXTIL S.A .,de igual forma se detallan cada 
uno de los objetivos de la organización, así como la reglamentación legal a la que se 
acoge dicha empresa .Para una adecuada estructuración y desarrollo del presente 
documento ha sido necesario reestructurar el capítulo con un análisis FODA aplicado 
a DISMOTEXTIL S.A., con el fin de establecer las Fortalezas, Oportunidades, 
Debilidades y Amenazas que caracterizan a la compañía. 
 
En el Capítulo II se establece la base legal de la mano de obra, organización 
estructural de la empresa, entregando una visión global con el diagrama de 
producción, los objetivos que se trazan en cada área de la sociedad estudiada, y la 
definición del funcionamiento de la empresa en cuestión. Para evidenciar el trabajo 
en marcha es imperioso que se puntualicen las políticas que conducen la labor de 
fabricación, las estrategias, los principios y valores que rigen la compañía. 
 
En el Capítulo III trata sobre el control de la mano de obra DISMOTEXTIL S, A.  
Inicialmente se define el control de tiempos como premisa básica de una industria, 
luego se profundiza el Control de tiempos, la concepción clara del  costo y de 
relación con la producción. 
 
En el Capítulo IV se propone el detalle del control de producción  mediante los, 
presupuestos de mano de obra, programaciones, maquinarias y equipo,  diseño del 
sistema propuesto para el control de tiempos  en el proceso de producción.  
Mediante éste planteamiento se pretende un control pormenorizado de los recursos 
de los que dispone la empresa. Seguido a ello se describe el Proceso de Producción 
que es aplicado en el ejercicio práctico. 
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Por último en el Capítulo V se describen las conclusiones de cada uno de los 
capítulos a las que llegamos una vez terminada la investigación, así como las 
recomendaciones que ayuden al crecimiento empresarial, mediante el control de los 






1. ASPECTOS  GENERALES DE LAS EMPRESAS TEXTILES 
 
 
1.1. DESARROLLO DEL SECTOR TEXTIL EN EL ECUADOR  
 
Gráfico N° 1 SECTOR TEXTIL 
 
     Fuente: www.monografias.com/ 
 
Los inicios de la industria textil ecuatoriana se remontan a la época de la colonia, 
cuando la lana de oveja era utilizada en los obrajes donde se fabricaban los tejidos.  
 
Posteriormente, las primeras industrias que aparecieron se dedicaron al 
procesamiento de la lana, hasta que a inicios del siglo XX se introduce el algodón, 
siendo la década de 1950 cuando se consolida la utilización de esta fibra. Hoy por 
hoy, la industria textil ecuatoriana 1 
 
A lo largo del tiempo, las diversas empresas dedicadas a la actividad textil ubicaron 
sus instalaciones en diferentes ciudades del país. 
                                                             




No obstante, cada vez es mayor la producción de confecciones textiles, tanto las de 
prendas de vestir como de manufacturas para el hogar. 
 
El sector textil genera varias plazas de empleo directo en el país, llegando a ser el 
segundo sector manufacturero que más mano de obra emplea, después del sector 
de alimentos, bebidas y tabacos. 
 
Por regla general, las empresas textiles ecuatorianas concentraron la mayor parte de 
sus ventas en el mercado local, aunque siempre ha existido vocación exportadora.  
 
A partir de la década de los 90, las exportaciones textiles fueron incrementándose, 
salvo por algunas caídas en los años 1998 y 1999. 
 
En el año 2000, momento en el que Ecuador adoptó la dolarización, se produce un 
incremento de las exportaciones del 8,14% con relación a las de 1999, lo que marca 
una tendencia que empezó a ser normal durante este nuevo milenio; únicamente en 
el 2002 se produce una disminución de las exportaciones textiles, rápidamente 
recuperada en los siguientes dos años, llegando a exportar cerca de 90 millones de 
dólares en el 2004, superando el pico más alto en los últimos 10 años (1997 – 82 
millones de dólares exportados). 
 
Consientes que el desarrollo del sector está directamente relacionado con las 
exportaciones, los industriales textiles han invertido en la adquisición de nueva 
maquinaria que les permita ser más competitivos frente a una economía globalizada.  
 
Así mismo, las empresas invierten en programas de capacitación para el personal de 
las plantas, con el afán de incrementar los niveles de eficiencia y productividad; la 
intención es mejorar los índices de producción actuales, e innovar en la creación de 
nuevos productos que satisfagan la demanda internacional. 
 
Lógicamente este esfuerzo para ser competitivos debe ser compartido. El 
requerimiento de la industria es que el costo país disminuya hasta llegar al menos a 
los niveles de la región, especialmente en lo que respecta al costo laboral, de 
energía eléctrica, las tarifas en telecomunicaciones y los fletes del transporte de 
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carga, que son algunos de los principales rubros que afectan los costos de 
producción de la industria textil.  
 
Así mismo, se requiere un régimen laboral flexible y una Aduana que facilite el 
comercio exterior, que erradique el contrabando y que sea incorruptible. 
 
No obstante, otro factor fundamental para seguir creciendo nuestra participación en 
el mercado externo, es que el Gobierno Nacional negocie acuerdos comerciales con 
los países que demandan nuestra producción y que ofertan lo que requerimos. 
 
Por tanto, el Ecuador debe procurar acuerdos con naciones que garanticen a 
nuestros productos un acceso preferencial a sus mercados a largo plazo, 
enmarcados en una normativa que clara que genera un ambiente de certidumbre y 
seguridad para los negocios y las inversiones. 
 
Nuestra intención es fortalecer los lazos comerciales con los países Andinos, pero 
ampliar nuestras exportaciones a otras latitudes para poco a poco llegar a más 
países latinoamericanos y europeos.  
 
Todo esto contribuirá con el objetivo principal de nuestro sector que es la generación 
de empleo digno para los ecuatorianos. 
 
En la actualidad el sector textil ecuatoriano está viviendo un proceso de 
transformación hacia una mayor industrialización y una reducción de los costes que 
permita a las empresas del país poder competir con sus socios más cercanos, Perú 
y Colombia, y en menor medida con Brasil.  
 
La diversificación en el sector ha permitido que se fabrique un sinnúmero de 
productos textiles en el Ecuador, siendo los hilados y los tejidos los principales en 
volumen de producción.  
 
No obstante, cada vez es mayor la producción de confecciones textiles, tanto las de 
prendas de vestir como de manufacturas para el hogar. 
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Entre las asociaciones ecuatorianas relacionadas con el sector destaca la 
Asociación de Industriales Textiles de Ecuador. Asimismo, cabe resaltar el 
organismo de promoción de exportaciones CORPEI, que juega un papel importante 
en la promoción de sector textil ecuatoriano. 
 
Hoy en día, el mundo textil y las prendas de vestir en Ecuador forman un grupo 
artesano industrial en el cual las sinergias entre ambas formas de producción 
pueden conseguir el desarrollo del sector y la mejora de la visión del producto 
ecuatoriano tanto dentro del país como en el exterior.  
 
Esta mejora puede ser lograda a través de la mejora de la cadena de valor, el 
desarrollo de una moda local, realmente innovadora, que incluya la aparición de 
Diseños y marcas conocidas, la mejora del desarrollo de productos en ciertas áreas, 
como en el desarrollo de nuevas fibras, punto y textiles con los que la dependencia 
del exterior no sea tan elevada.  
 
Pero sin duda el gran paso que tiene que llevar a cabo la industria textil es una 
nueva política de marketing con la que se venda el producto ecuatoriano como 
garantía de calidad y diseño. 
 
1.1.1.  Contrabando2 
 
Este método de comercio, indiscutiblemente ilegal, ha existido por siempre y desde 
siempre, y ha sido el origen de grandes fortunas a nivel mundial.  
 
Por desgracia Ecuador no podía estar al margen de este mal y muchos comerciantes 
inescrupulosos han optado por esta vía para traer mercancías al país. 
 
Según un estudio realizado por la AITE, el contrabando textil se sitúa entre 150 y 
200 millones de dólares al año, sin considerar lo que se introduce ilegalmente por las 
fronteras con Perú y Colombia, de cuyos ingresos no existe registro alguno. 
 
                                                             
2 Datos publicados el 28 de mayo de 2010 del hoy.com.ec 
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Una modalidad utilizada con mucha frecuencia para cometer este acto ilegal es la 
subfacturación de importaciones, así como la falsa clasificación arancelaria de las 
mismas 
Este negocio fue alentado históricamente por la ineficiencia y corrupción existente en 
las Aduana del país, y por la falta de una vigilancia exhaustiva en los mercados.  
 
No obstante, la Administración Aduanera actual está empeñada en dar un giro 
radical en el control aduanero, y los resultado de esta decisión se han podido sentir 
especialmente a partir del segundo semestre del 2007. 
 
Sin embargo, la decisión del Gobierno Nacional de aplicar medidas de salvaguardia 
para restringir importaciones, ha puesto al descubierto que el proceso de 
transformación aduanera todavía no consigue el objetivo de asegurarnos eficiencia 
en el control, lo que ha provocado que nuevamente se incremente el contrabando 
durante el 2009. 
 
Es por  eso  que  se  requiere  con  urgencia   el   fortalecimiento   de   la 
Corporación Aduanera Ecuatoriana, para que intensifique los controles en las 
fronteras del país, y también para que pueda realizar control posterior a la 
desaduanización de las mercancías. 
 
Este control posterior, también llamado vigilancia de mercados, es la forma moderna 
y más efectiva de verificar el cumplimiento de la Ley aduanera y tributaria por parte 
de los agentes económicos, es decir, de quienes fabrican o comercian productos.  
 
Otra de las normas obligatorias cuyo cumplimiento puede ser verificado con esta 
vigilancia es el Reglamento de Etiquetado y Rotulado Textil (RTE INEN 013:2006). 
 
La solución está en manos del Gobierno Nacional y del sector privado, para lograr la 
erradicación de las prácticas ilegales de producción y comercio que afectan a los 
trabajadores de nuestras empresas y al fisco. 
 
Ciertos cambios continuos que ocurren en el entorno industrial y de negocios deben 
estudiarse desde el punto de vista económico y práctico.   
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Esto incluyen la globalización del mercado y de la fabricación, la estratificación de 
las corporaciones es un esfuerzo por ser más competitivas sin deteriorar la calidad, 
el incremento en  el uso de computadoras y todas las facetas de un empresa y la 
expansión sin límite de las aplicaciones informáticas.   
La única posibilidad para que una empresa o negocio crezca y aumente su 
rentabilidad es aumentar la productividad.   
 
El mejoramiento de la productividad se refiere al aumento de la producción por hora- 
trabajo o por tiempo gastado. 
 
Las técnicas fundamentales que dan como resultado incrementos en la 
productividad son: métodos, estándares de estudio de tiempos (también conocidos 
como medición de trabajo).   
 
Todos los aspectos del negocio o la industria-ventas, finanzas, producción, 
ingeniería, costos, mantenimiento y administración- constituyen áreas fértiles para la 
aplicación de métodos, estándares.   
 
Con mucha frecuencia, solo se toma en cuenta la función de producción al aplicar 
éstas técnicas. 
 
El departamento de producción ordena y controla el material para producir; 
determina la secuencia de operaciones, inspecciones y métodos; solicita 
herramientas; asigna valores de tiempos; programa, despacha y da seguimiento al 
trabajo; y mantiene satisfechos a los clientes con la entrega oportuna de productos 
de calidad.   
 
La capacitación en este campo muestra como se efectúa la producción, donde se 






1.2  RESEÑA HISTORICA DE LA EMPRESA DISMOTEXTIL S.A  
 
Gráfico N° 2 HISTORIA 
 
  Fuente: Archivos de imágenes de Publicidad Dismotextil S.A 
 
Los actuales accionistas de la empresa inician el negocio informal en la década del 
90, con la comercialización de mochilas en las avenidas principales de Quito, 
adquiriendo experiencias importantes, en la que ven la necesidad de incursionar en 
la industria textil y con recursos económicos disponibles nace la idea de crear la 
Empresa Dismotextil S.A. 
 
Fue creada hace 18 años, que se dedica a diseñar y confeccionar ropa casual, 
tiempo en el cual se realizado una mejora constante de procesos de calidad y 








Gráfico N° 3 DISMOTEXTIL 
 
   Fuente: Archivos de imágenes de Publicidad Dismotextil S.A 
Además pensando en la satisfacción de las necesidades de todos nuestros clientes  
contamos con mano de obra calificada para que cada prenda sea exhibida en 
locales comerciales y ser atendidos por nuestro personal capacitado y competente, 
los precios manejados no tienen competencia, con el propósito de “brindar lo mejor 
a los mejores”. 
Gráfico N° 4 TRABAJADORES 
 
  Fuente: www.monografias.com 
11 
Compañía de nacionalidad ecuatoriana cuyo domicilio es el Distrito Metropolitano de 
Quito, pudiendo establecer sucursales o agencias en uno o varios lugares dentro o 
fuera de la República. 
 
Tiene como propósito general la transformación de materia prima en productos 
terminados y/o elaborados y dedicarse a la producción, comercialización, suministro, 
importación y exportación de los siguientes productos: insumos necesarios para su 
producción, por cuenta propia o de terceros: tipos de textiles y prendas de vestir, 
tales como: chaquetas, pantalones y demás prendas de punto y jean. 
 
El capital suscrito y pagado de la compañía es de ochocientos dólares de los 
Estados Unidos de Norte América (USD $ 800.00), dividido en ochocientas (800) 
acciones nominativas, ordinarias e indivisibles de un dólar cada una.   
 
Estarán numeradas del cero, cero uno (001) a la ochocientos (800) inclusive; las 
mismas que estará suscritas por el Presidente y el Gerente General de la Compañía.  
De acuerdo al siguiente cuadro: 
 
 








ACCIONISTA 1 40 40 5  
ACCIONISTA 2 760 760 95 
TOTAL 800 800 100  
Fuente:   Escritura de Constitución de DISMOTEXTIL S.A 
 
La compañía DISMOTEXTIL S.A. fue constituida con fines de lucro, mediante una 
aportación que generará acciones.  La misma que será regida por la Ley de 
Compañías y las demás leyes de la República del Ecuador en lo que fueren 





1.2. IMPORTANCIA Y RESPONSABILIDAD EN EL MERCADO                                                                                                            
ECUATORIANO 
 
La industria textil ecuatoriana está comprometida con Ecuador. Muestra de ello son 
las inversiones y reinversiones que empresas instaladas en el país han realizado en 
los últimos años. Los capitales, destinados para compra de maquinaria, expansión 
de plantas e innovación, son generadores de empleo directo digno y catalizadores 
de empleo indirecto. 
 
Otra consecuencia positiva de la inyección de capitales a largo plazo es la mejora de 
competitividad del producto nacional gracias a economías de escala. Esto se refleja 
en el incremento de ventas y en el ingreso a nuevos mercados. 
 
Los esfuerzos del sector privado para alcanzar una economía saludable para todos, 
tienen que estar acompañados por los correctos estímulos por parte del Gobierno a 
la inversión nacional y extranjera. Impuestos como el anticipo mínimo y el asignado a 
la salida de divisas tienen que ser considerados dentro del proyecto de ley del 
Código de Producción para su eliminación. 
 
El anticipo mínimo resta liquidez y competitividad ya que grava con un impuesto fijo 
a la operación de una empresa, sin considerar que el negocio sea o no rentable. El 
gravamen a la salida de divisas nos pone en desventaja frente a nuestros 
competidores en el mundo, quienes no tienen ese costo al momento de exportar. 
Todo esto se convierte en un desestimulante a la inversión. 
 
El sector textil-confección del Ecuador cree en el país, ha realizado nuevas 
inversiones y ha construido una agenda de desarrollo productivo a largo plazo. 
Queda pendiente el compromiso gubernamental para consolidar un clima apropiado 
para el desarrollo productivo, que se reflejará en el crecimiento socio-económico de 
todos los ecuatorianos 
 
Se pude afirmar que las provincias con mayor número de industrias dedicadas a esta 
actividad son: Pichincha, Imbabura, Tungurahua, Azuay y Guayas. 
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La diversificación en el sector ha permitido que se fabrique un sinnúmero de 
productos textiles en el Ecuador, siendo los hilados y los tejidos los principales en 
volumen de producción. 
 
Según estimaciones hechas por la Asociación de Industriales Textiles del Ecuador – 
AITE, alrededor de 50.000 personas laboran directamente en empresas textiles, y 
más de 200.000 lo hacen indirectamente. 
 
1.3. BASE LEGAL DE LA COMPAÑÍA 
 
Para el correcto funcionamiento de Representaciones Industriales y Servicio 
Técnicos DISMOTEXTIL S.A. es creada bajo normas internas, procedimientos, 
reglamentos y directrices bajo los cuales todos los empleados deberán sujetarse; 
adicionalmente dichas normas deberán ser de conocimiento  general  
 
El 17 de septiembre del 2007 ante el Dr. Ramiro Dávila Silva Notario Trigésimo 
Segundo del cantón Quito inscrito el 5 de octubre del 2007, en el Registro Mercantil 
del cantón Quito bajo en N°. 2930 del Registro Mercantil tomo 138. Se reformo 
mediante escritura pública otorgada el 27 de mayo del dos mil ocho ante el Dr. 
Vicente Terán Aguinaga. Notario Trigésimo Primero Suplente del Cantón Quito 
instrumento inscrito el 7b de noviembre del 2010, en  el Registro Mercantil del cantón 
Quito bajo en N°. 4061 del Registro Mercantil tomo 139, Repertorio N°. 47097. 
 
El Gerente General ejercerá la representación Legal, jurídica y extrajudicial de la 
Compañía, conforme lo determina es Estatuto Social de la Compañía DISMOTEXTIL 
S.A. 
 
La Compañía DISMOTEXTIL S.A, se administra bajo las siguientes 
reglamentaciones: 
 
 Manual de Contabilidad.- Regula los procedimientos internos para el registro 
y control de cada una de las transacciones efectuadas, de manera eficaz, 
eficiente y económica.  Adicionalmente, se propone operar con un manual de 
contabilidad de costos por órdenes de producción. 
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 Manual de Recursos Humanos.- Se especifican una serie de normas y 
procedimientos relacionados básicamente con nómina,  bonificaciones, 
incentivos de índole interno, vacaciones y permisos. 
 
 Reglamento Interno de empleados y trabajadores.- Son las normas 
relacionadas con las acciones de carácter disciplinario que regula el buen 
comportamiento de los empleados administrativos y trabajadores dentro de la 
compañía. 
 
1.3.1.   Superintendencia De Compañías            
 
"La Superintendencia de Compañías es el organismo técnico y autónomo que vigila 
y controla la organización, actividades, funcionamiento, disolución y liquidación de 
las compañías, en las circunstancias y condiciones establecidas por la ley". 
 
Organismo técnico de vigilancia, auditoría, intervención y control de las actividades 
económicas, sociales y ambientales, y de los servicios que prestan las entidades 
públicas y privadas, con el propósito de que estas actividades y servicios se sujeten 
al ordenamiento jurídico y atiendan al interés general. 
 
Las facultades específicas de la superintendencia y las áreas que requieran del 
control, auditoría y vigilancia de cada una de ellas se determinarán de acuerdo con 
la ley. 
 
"La Superintendencia de Compañías a través de su Centro de Mediación, colabora 
con el fin de lograr un mejor futuro para las compañías, socios o accionistas, 
empresarios e inversionistas que acudan al Centro. Procura el fortalecimiento 
empresarial y el desarrollo del mercado de  
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1.3.2. Instituto Ecuatoriano De Seguridad Social         
 
El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social es una entidad, cuya organización y 
funcionamiento se fundamenta en los principios de solidaridad, obligatoriedad, 
universalidad, equidad, eficiencia, subsidiariedad y suficiencia.  
 
Se encarga de aplicar el Sistema del Seguro General Obligatorio que forma parte del 
sistema nacional de Seguridad Social 
 
El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social se encuentra en una etapa de 
transformación, el plan estratégico que se está aplicando, sustentado en la Ley de 
Seguridad Social vigente, convertirá a esta institución en una aseguradora moderna, 
técnica, con personal capacitado que atenderá con eficiencia, oportunidad y 
amabilidad a toda persona que solicite los servicios y prestaciones que ofrece. 
 
El IESS tiene la misión de proteger a la población urbana y rural, con relación de 
dependencia laboral o sin ella, contra las contingencias de enfermedad, maternidad, 
riesgos del trabajo, discapacidad, cesantía, invalidez, vejez y muerte, en los términos 
que consagra la Ley de Seguridad Social3 
 
1.3.3. Ministerio De Relaciones Laborales         
 
Ejercer la rectoría en el diseño y ejecución de políticas de desarrollo organizacional y 
relaciones laborales para generar servicios de calidad, contribuyendo a incrementar 
los niveles de competitividad, productividad, empleo y satisfacción laboral del País. 
 
El Ministerio de Relaciones Laborales será una Institución moderna de reconocido 
prestigio y credibilidad, líder y rectora del desarrollo organizacional y las relaciones 
laborales, constituyéndose en referente válido de la Gestión Pública, técnica y 
transparente por los servicios de calidad que presta a sus usuarios. 
 
Cambiar la actual relación capital - trabajo con un enfoque dirigido al desarrollo de 
los trabajadores y a la justicia laboral, siendo el ser humano el centro de toda 
                                                             
3 Ley de Compañias vigente a julio 2010 
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política, sustentada en una estructura integral sostenible, que permita alcanzar el 
buen vivir, impulsando el empleo decente e inclusivo y garantizando la estabilidad y 
armonía en las relaciones laborales con un permanente diálogo social, permitiendo 
el desarrollo y el incremento de la productividad y los beneficios, especialmente de 
los trabajadores.   
 
Cambiar la actual relación capital - trabajo con un enfoque dirigido al desarrollo de 
los trabajadores y a la justicia laboral, siendo el ser humano el centro de toda 
política, sustentada en una estructura integral sostenible, que permita alcanzar el 
buen vivir, impulsando el empleo decente e inclusivo y garantizando la estabilidad y 
armonía en las relaciones laborales con un permanente diálogo social, permitiendo 
el desarrollo y el incremento de la productividad y los beneficios, especialmente de 
los trabajadores. 
 
Los preceptos de este Código regulan las relaciones entre empleadores y 
trabajadores y se aplican a las diversas modalidades y condiciones de trabajo.   
 
Considerando lo prescrito en la ley que preside DISMOTEXTIL S.A está constituida 
por 135 empleados, cifra que comprende 15 empleados en cargos administrativos y 
120 trabajadores en planta de producción, diseño, y distribución. 
 
 
1.3.4.  Servicio De Rentas Internas     
 
El Servicio de Rentas Internas (SRI) es una entidad técnica y autónoma que tiene la 
responsabilidad de recaudar los tributos internos establecidos por Ley mediante la 
aplicación de la normativa vigente. 
 
Su finalidad es la de consolidar la cultura tributaria en el país a efectos de 
incrementar sostenidamente el cumplimiento voluntario de las obligaciones 
tributarias por parte de los contribuyentes. 
 
Promover y exigir el cumplimiento de las obligaciones tributarias, en el marco de 
principios éticos y legales, para asegurar una efectiva recaudación que fomente la 
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cohesión social, Ser una Institución que goza de confianza y reconocimiento social 
por hacerle bien al país, Hacer bien al país por nuestra  transparencia, modernidad, 
cercanía y respeto a los derechos de los ciudadanos y contribuyentes. 
 
Hacer bien al país porque contamos con funcionarios competentes, honestos, 
comprometidos y motivados, Hacer bien al país por cumplir a cabalidad la gestión 
tributaria, disminuyendo significativamente la evasión, elusión y fraude fiscal. 
En el Ecuador ante la necesidad de tener una entidad que represente y defienda los 
intereses del sector textil ecuatoriano, los industriales de la rama decidieron 
agruparse. 
 
Es por ello que el 30 de septiembre de 1943, el Gobierno Nacional aprobó el 
Estatuto de la Asociación de Industriales Textiles del Ecuador ( A.I.T.E. ), fecha 
desde la cual ha venido actuando ininterrumpidamente.  
 
Los objetivos que determinaron su creación fueron la necesidad de unir a los 
industriales textiles de la República en un organismo homogéneo que los 
representara para tratar y resolver los problemas de esta rama industrial en sus 
relaciones con el Gobierno, con los trabajadores y con el público. 
 
El SRI respeta los derechos del contribuyente; por esta razón se ha fortalecido el 
departamento de Derechos del Contribuyente que tiene como objetivo: Promover, 
difundir y salvaguardar los derechos y garantías de los contribuyentes, analizando, 
canalizando y atendiendo oportuna y eficientemente temas relacionados con las 
actuaciones de la institución, así como proponer y coordinar la adopción de 
mecanismos que permitan corregir deficiencias detectadas en los procesos. 
 
 
¿De qué se encarga el Departamento de Derechos del Contribuyente?  
 
• Quejas: Expresiones de descontento, disgusto o insatisfacción por parte de 




• Sugerencias: Iniciativas encaminadas a mejorar la calidad de los servicios, 
simplificar trámites administrativos o aquellos que resulten innecesarios, así como 
cualquier otra medida de carácter general que contribuya al mejor desempeño del 
Servicio de Rentas Internas. 
 
• Felicitaciones: Expresiones de reconocimiento por el buen desempeño de 
funcionarios o buenas prácticas en los procesos de la Administración Tributaria.  
 
• Denuncias Tributarias: Relativas a la realización o preparación de una 
infracción tributaria. 
 
• Denuncias Administrativas: Relativas a la realización de algún acto de 
corrupción o actuaciones indebidas por parte de funcionarios de la Administración 
Tributaria. 
 
El objetivo principal de una autoridad tributaria es re-caudar los impuestos conforme 
la ley y de tal forma que genere suficiente confianza en el sistema tributario y su 
administración. 
 
Por tanto, el SRI debe tener estrategias y estructuras que aseguren mantener 
cumplimiento de las obligaciones de acuerdo a lo establecido en la normativa 
vigente. 
 
La Administración de Riesgos identifica y evalúa las amenazas que puedan afectar 
al cumplimiento de las obligaciones de los contribuyentes. 
 
Por otro lado, la estructura organizacional debe responder a la aplicación del 
enfoque de administración basa-do en procesos que es la forma más eficaz para 
desarrollar acciones que satisfagan las necesidades de los contribuyentes, el Estado 
y la ciudadanía en general.4 
 
Con una estructura organizacional orientada a procesos, se puede identificar y 
gestionar numerosos procesos interrelacionados, analizar y seguir coherentemente 
su desarrollo en conjunto, así como obtener una mejora continua de los resultados 
                                                             
4 Ley de Régimen Tributario interno con resolución No 00075 de Declaración del impuesto al valor agregado
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por medio de la erradicación de errores y procesos redundantes en las diferentes 
funciones de la organización. 
 
De allí entonces la necesidad de incorporar una estructura organizacional que 
consolide estos dos modelos, de riesgo tributario y de gestión por procesos, que 
permitan a la Administración mejorar su desempeño mediante una acertada 
concentración de estrategias de mitigación (de cumplimiento del contribuyente) y el 








Art. 34 del Reglamento de la Ley de Régimen Tributario Interno 
 
La Asociación de Industriales Textiles del Ecuador, es una entidad gremial sin fines 
de lucro, con personería jurídica propia, constituida mediante aprobación conferida 
por el Acuerdo Ejecutivo No. 222 de 30 de septiembre de 1943, se rige por la norma 
legal anotada, por el ordenamiento jurídico de la República del Ecuador. 
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1.3.5. CONSEP    
 
Generar y acompañar procesos participativos de prevención integral, en el tema de 
las drogas, con un enfoque centrado en los sujetos y su buen vivir.  
Liderar una cultura preventiva sobre el tema de las drogas con un equipo humano 
comprometido, responsable y capaz.  
 
El CONSEP para su gestión establece los siguientes objetivos estratégicos:  
 
1.- Fortalecer las capacidades preventivas al uso de sustancias psicoactivas en los 
ámbitos educativo, comunitario y familiar, así como impulsar el sistema de 
tratamiento, rehabilitación y reinserción social de las personas consumidoras y 
dependientes de las sustancias psicoactivas.  
 
2.- Consolidar la institucionalidad relacionada al control de sustancias sujetas a 
fiscalización y medicamentos que las contengan.  
 
3.- Administrar los bienes objetos de aprehensión, incautación y comiso, 
garantizando eficiencia y transparencia.  
 
Preservar el bienestar de la población ecuatoriana y apoyar el desarrollo armónico 
de la industria y comercio nacional, mediante el control y fiscalización de la 
producción, importación exportación, industrialización y comercialización de las 
sustancias controladas y sujetas a fiscalización y prevenir su desvío. 
 
El cumplimiento de la misión y la ejecución del proceso de control y fiscalización 
estarán a cargo de la Dirección Nacional de Control y fiscalización bajo la 
responsabilidad del Director Nacional. 
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1.4. .    MISION, VISION, OBJETIVOS DE DISMOTEXTIL S.A. 
 
1.4.1.  Misión  
 
Satisfacer las necesidades del consumidor en cuanto a moda, creación e innovación 
en ropa casual a través de la calidad de nuestros productos, siendo respetuoso con 
el medio ambiente, fortaleciendo nuestra presencia en el mercado con tecnología de 
vanguardia y ofreciendo a sus empleados la posibilidad de desarrollar sus 
competencias profesionales. 
 
Gráfico N° 6 MODELO 
 
 




1.4.2. Visión  
 
 
Liderar el mercado nacional de la industria textil (confección) y tener la satisfacción 
del deber cumplido con nuestros consumidores. 
 
Aumentar el crecimiento de su capacidad de producción para poder lograr costos 
unitarios más bajos a través de economías de escala para sus productos ; y la 
diversificación de su portafolio de  productos hacia nichos más especializados que 
permita desarrollar una línea orientada al sector industrial. 
 
Ser el proveedor más confiable y reconocido a nivel nacional de productos del 
género textil nacional, ofreciéndole soluciones oportunas y efectivas, a través de 
sistemas administrativos automatizados, el uso de estrategias administrativas, 
gerenciales y de marketing que garanticen la productividad del negocio. 
Convirtiéndonos en una importante opción en el mercado por la calidad de nuestros 




DISMOTEXTIL S.A., empresa creada para transformar materia prima en productos 
terminados y elaborados. Esta actividad será llevada a cabo por cuenta propia o de 
terceros. 
 
1.4.3.1. Objetivo General 
 
Brindar complacencia a todos nuestros clientes, siempre comprometidos con ellos 
para seguir cosechando su confianza y fidelidad. 
 
Satisfacer las necesidades de vestimenta estilo comodidad y calidad en 
comercialización de ropa de para todo el Ecuador así como de brindar un servicio de 




1.4.3.2. Objetivos Específicos 
 
1. Optimizar el tiempo de producción en DISMOTEXTIL S.A mediante el registro 
adecuado en cada área de fabricación 
 
2. Maximizar la rentabilidad de los inversionistas mediante un control de costos 
efectivo. 
 
3. Obtener información fidedigna y oportuna en cuanto a la situación financiera 
de la empresa. 
 
4. Comercializar ropa de la más alta calidad para todos los puntos de venta 
distribuidos en todo el Ecuador. 
 
5. Desarrollar un plan de marketing y comunicación orientada a concientizar y 
captar un segmento de mercado motivando a los potenciales clientes a una 
decisión de compra. 
 
1.5. ESTRUCTURA ORGÁNICA  
 
Con el fin de afianzar el trabajo de. DISMOTEXTIL S.A.  se mantiene una estructura 
organizacional jerárquica que respeta los niveles de injerencia en cada área. 
Sin embargo, es necesaria la planificación en el proceso de producción para un 
trabajo concatenado que genere confianza y eficiencia. 
 
Un organigrama es definido como una “gráfica de una organización con sus distintas 
relaciones de autoridad y funcionalidad entre las varias unidades administrativas que 
la conforman”. 
 
Entonces se describe como la representación gráfica de la estructura de Dismotextil 
S.A Representa las estructuras departamentales y, en algunos casos, las personas 
Gque las dirigen, se hace un esquema sobre las relaciones jerárquicas y 
competenciales en la organización. 
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El organigrama es un modelo abstracto y sistemático, que permite obtener una idea 
uniforme acerca de la estructura formal de la organización estudiada.5 
 
 
                                                             
5 VASQUEZ Víctor Hugo.- Organización Aplicada 
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Fuente: Dismotextil S.A                            Elaborado: Dpto. Recursos Humanos 
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 Cuadro N°3 ORGANIGRAMA DE ACTIVIDADES DE PRODUCCIÓN 
 
 
Fuente: Dismotextil S.A                            Elaborado: Dpto. Recursos Humanos 
 
Es un medio necesario para mejorar la competitividad organizacional; logrando con 
ello incrementar el desempeño de los integrantes, sentido de pertenencia y 
permanencia, un ambiente de colaboración y confianza.   
 
Con el trabajo en equipo, los resultados que se pueden alcanzar son superiores al 
que se lograrían si se trabaja de forma individual.  En la fábrica el trabajo en equipo, 
a nivel de producción estará dado por: El jefe de producción, el supervisor y los 
operarios 
 
Dentro del trabajo en equipo, la comunicación juega un papel muy importante, por el 
cual, cualquier problema que ponga en peligro el buen desenvolvimiento del equipo 
será superado con la discusión del mismo en reuniones programadas de manera 
ordinaria o extraordinaria con sus integrantes 
 























POLÍTICAS   
 
Con la finalidad de cumplir a cabalidad los objetivos que DISMOTEXTIL S.A. se ha 
fijado, el Departamento Administrativo – Financiero propone aplicar varias políticas 




1. Se elaborará una ruta diaria con fecha, hora y sello para la mensajería diaria, 
esto se realizará para mantener un control de las actividades realizadas por el 
mensajero.   
 
2. Todas las solicitudes de aprobación de horas extras deberá ser entregada 
máximo hasta el día 24 de cada mes, ya que se cierra para calcular el tiempo 
extra de los colaboradores. 
 
b. Financieras y contables: 
 
1. Todas las facturas de compras (bienes y/o servicios), siempre deberán tener 
el RUC de DISMOTEXTIL S.A. 
 
2. Todos los empleados que reciban dinero para la adquisición de materiales, 
insumos, alimentación, etc. Deberás llevar una retención para extendérsela al 
proveedor y de esta manera cumplir con los requerimientos por la ley 
exigidos. 
 
3. Los empleados que reciban dinero tendrán un plazo máximo de 10 días para 
liquidar estos valores, caso contrario se descontarán dichos rubros 
directamente de rol a fin de mes. 
 
4. Todos los pagos o transferencias por concepto de anticipos, comisiones, 
sueldos, etc. se realizarán únicamente dos veces al mes; es decir, en 
quincena y fin de mes. 
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5. No se realizarán desembolsos de las ventas en efectivo por ningún motivo, ya 
que en los almacenes deben reposar los valores íntegros y suficientemente 
justificados. 
 
6. Las facturas de todos los proveedores se recibirán hasta el día 25 de cada 
mes, esto con el fin de optimizar el recurso humano y facilitar el ingreso 
adecuado de dichos documentos al modulo respectivo. 
 
7. El mes contable se lo cerrará el día 15 del mes siguiente hasta junio de 2009,  
y a partir de julio se lo cerrará el día 5, para lo cual se  procederá a restringir 
el uso del sistema contable. 
 
8. El día 20 de cada mes se realizará y entregará el balance mensual 
correspondiente al mes inmediato anterior a la Gerencia General para su 
revisión, discusión y análisis. Procedimiento a desarrollarse con el fin de 
entregar una información confiable y oportuna, ya que ello es de gran ayuda 
para la toma de decisiones. 
 
9. Cuando se realice la adquisición de un Activo Fijo se lo activará únicamente si 
la factura sobrepasa un monto mayor a los $ 500.00 (quinientos 00/100 
dólares americanos), pero se realizará el ingreso sólo para fines de ubicación. 
No obstante, si la compra es de un equipo informático éste será activado. 
 
10. Los depósitos diarios de las cajas de venta de los almacenes de realizarán al 
día siguiente. Todo esto con el fin de mantener un control y los respaldos 
necesarios para su contabilización, al momento de cierre de caja. 
 
11. Todos los pagos a proveedores se realizarán los días viernes de cada 
semana de 15:00 h hasta las 17:00. Excepto el último viernes del mes debido 
a la cancelación de sueldos a personal de DISMOTEXTIL S.A. 
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12. La caja chica será incrementada a $ 500.00 y será repuesta cada semana, 
previa la justificación documentada de cada valor, siempre y cuando se 
mantenga como saldo el 30% del valor total. 
 
13. A partir del mes de agosto de 2010 se realizarán los roles de pago mensuales 
desde el sistema de contabilidad, logrando de ésta manera un mejor 
aprovechamiento de las herramientas que tiene la organización. Lo único que 
se calculará en forma manual será las horas extras que se paga por medio de 
memo aprobado por cada jefe de área. 
 
14. Todos los servicios básicos que utiliza DISMOTEXTIL S.A. Ltda. deberán 
cancelarse vía nota de debito en el banco. (convenio de débito). Con esto 




1.  El plazo a crédito que se otorgará a nuestros clientes será como máximo 75 
DIAS PROMEDIO, pasado éste plazo se procederá a penalizar de la siguiente 
manera: 
 
pagos hasta 75 días promedio   se pagara el 100% de comisión 
pagos de 76 a 80 días promedio   se pagara el  80% de comisión 
pagos de 81 a 90 días promedio   se pagara el  60% de comisión 
pagos de 91 a 95 días promedio   se pagara el  40% de comisión 
pagos de 96 a 100 días promedio  se pagara el  20% de comisión 
pagos de 101 días promedio en adelante  no se pagará comisión 
 
NOTA: Para el cálculo de los días promedio se tomará en cuenta, un (1) día 
en Ciudad Principal y dos (2) días en Ciudad Secundaria después de la fecha 
de facturación. 
 




Si la fecha entregada al cliente procede a más de 2 días, se confirmará la 
fecha de entrega con el transporte y deberá ser autorizada por  Gerencia para 
que no proceda a la penalización. 
 
Si hubiese alguna espera en los cheques documentados, esto será tomado 
en cuenta para el promedio. 
 
2. Las comisiones se pagarán el 3.5% a la documentación y el 3.5% a la 
efectivización. Si hubiese cheques devueltos, protestados, cuenta cerrada u 
otros factores que influyan en la documentación parcial o total de la factura, 
no se pagará el  valor de la comisión; si ya se hubiese pagado la comisión de 
éstos cheques, éste valor será descontado en las siguientes comisiones hasta 
que se arregle el problema. 
 
3. Cada vendedor estará obligado a facturar mínimo el 85% de prendas sobre el 
pedido que realizase (se establecerá un mínimo y un máximo de prendas de 
pedido por colección para cada vendedor). 
 
4. Las devoluciones de mercadería solamente se recibirán en caso de falla de 
fábrica, en cualquier otro caso solamente la gerencia autorizará dicha 
devolución; si hubiese alguna devolución sin la autorización respectiva, ésta 
mercadería se la cargará a cuenta del vendedor. 
 
5. Si hubiese algún faltante de mercadería sobre lo facturado al cliente, ésta 
novedad deberá ser informada a Gerencia por el vendedor máximo 3 días 
después de recibida la mercadería por el cliente, para esto el vendedor estará 
obligado a confirmar la aprobación de la mercadería por parte el cliente, caso 
contrario no se autorizará ninguna nota de crédito y el valor por el faltante 
cualquiera fuere el caso se le cargará al vendedor. 
 
6. Los pedidos que ingresen vía fax y/o mail hasta las 15h00 serán tomadas en 
cuenta para el despacho de ese mismo día, las que pasen de dicha hora se 
las enviarán al día siguiente de recibido el pedido. 
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7. Los descuentos por pago de contado serán del 5% del subtotal de la factura 
máximo 8 días después de recibida la mercadería por el cliente. 
 
8. A nuestros clientes que se les emite factura, y si realizan retención en la 
fuente del impuesto a la renta y/o  IVA se solicitará el envío del documento 
(retención) máximo 5 días después de la emisión de la factura, ya que esta 
disposición es regida por el S.R.I. según la LEY DE REGIMEN TRIBUTARIO 
INTERNO (fuente LORTI) articulo 49. Si el cliente envía la retención por fax el 
original deberá llegar dentro del mes de facturación. Si hubiese alguna 
devolución por falla y/o autorizada por Gerencia, el valor de la retención 
deberá ser por el valor total de la factura y no como en casos vistos 
anteriormente que el cliente lo hace del valor de la factura menos la 
devolución. 
 
9. Los cheques deberán ser girados a nombre DISMOTEXTIL S.A. Ltda., esto 
será más seguro para el vendedor y para la Empresa, caso contrario se 
procederá a la penalidad del 20% del valor comisionado. 
 
Si el cliente realiza depósitos en la cuenta de la empresa se deberá informar al 
Departamento de Contabilidad, para que se registre dicha suma y posteriormente 
se le entregué el comprobante original adjunto a un recibo de valores. 
 
10. Los recibos de valores deberán tener llenos todos los requerimientos que se 
vean en el mismo (valor por $, nombre del cliente, fecha, # de factura, fecha 
de emisión y de vencimiento, efectivo (si hubiese), detalle del banco, # de 
cheque, # de cuenta, fecha girada de cheque, plazo de días individual y plazo 
general promedio, valor por cheque y valor total) adicionalmente debe ir la 
firma del vendedor y del cliente, además deberá registrarse en el recibo 
alguna novedad sobre el despacho sea éste: descuento, devolución, entrega 
tardía, etc; y así emplear dichas novedades para los fines consiguientes. 
 
11. Si hubiese cheques devueltos por inconformidad de firma,                
protestado por insuficiencia de fondos o por cuenta cerrada, el valor que 
cobra el banco por comisión será cobrado al cliente. 
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12. Como requerimiento especial se solicita tener buena caligrafía en todos los 
documentos que sean llenados por los vendedores, ya que esto ayudará a un 





1. Las órdenes de compra se deberán emitir con al menos 24 horas de 
anticipación, ya que los proveedores no pueden entregar la mercadería 
solicitada el mismo día del pedido, debido a que mantienen rutas diarias ya 
definidas. Adicionalmente estas órdenes de requerimiento (compra) deberán 
tener la autorización de la gerencia general y supervisor correspondiente. 
 
2. El departamento de compras investigará la existencia de más proveedores 
que tengan las mismas características de los actuales y realizará un análisis 




Con esta denominación se trata de englobar los aspectos relativos a planificación 
organizacional, es decir, cuando se habla de estrategia se hace referencia al 
conjunto de acciones orientadas al logro de los objetivos, tomando en cuenta el 
entorno y las características internas de la misma empresa. 
 
Así pues, la estrategia comprende la misión, la visión, los objetivos, las estrategias 
propiamente dichas y los planes de acción. 
 
Las organizaciones son creadas para producir un determinado bien, conociendo su 
estrategia y todo lo que ella abarca, podemos conocer la naturaleza y orientación de 
una empresa u organización. 
 
El plan de acción, es  el primer punto de la estrategia: 
 
  Conocer la oferta y demanda del producto en la subregión. 
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  Reuniones internas en la empresa para definir qué datos se necesitan saber 
de la competencia para entrar en el mercado nacional. 
 Ubicar las empresas especializadas en hacer estudios de oferta y demanda 
de productos. 
 Solicitar ofertas de servicios a cada una de ellas, haciendo saber nuestros 
requisitos de información y llevar a licitación. 
 Colocar un horizonte de tiempo (seis meses) para la entrega de resultados. 
 Designar un responsable del proceso por la empresa y un responsable por la 
empresa que hará el trabajo en cada región. 
 Informar a las instancias gerenciales respectivas los resultados del estudio. 
 
PRINCIPIOS Y VALORES 
 
 Respeto como premisa básica para  un trabajo en armonía. 
 Colaboración, confianza y profesionalismo para el trabajo en grupo. 
 Lealtad con la empresa. 
 Reconocimiento moral y económico a los empleados y trabajadores que 
forman parte de DISMOTEXTIL S.A Cia. Ltda. 
 Los valores son los principios - guías que orientan y comparten los miembros 
de una organización, son creencias que energizan o motivan al cumplimiento 
de acciones. 
 
Los valores son factores, convicciones que agrupan, cohesionan y pueden lograr 
que una empresa sea más o menos competitiva 
 
1.6. ANÁLISIS FODA APLICADO A DISMOTEXTIL S.A 
 
El término FODA es una sigla conformada por las primeras letras de las palabras 
Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas. 
 
Es una herramienta que conforma un cuadro de la situación actual de la empresa u 
organización, permitiendo obtener un diagnóstico puntual que permita tomar 
decisiones acordes con los objetivos y políticas formulados.6 
                                                             
6 Flyer - Universidad Católica de Concepción de Chile, http://www.rrppnet.com.ar/foda.htm 
34 
Definición de fortalezas: son aquellos aspectos positivos de la empresa, aquello 
aspectos que diferencia a la organización de la competencia, son las características 
propias que aumentan la eficacia y la eficiencia en el desempeño. 
 
 Conocimiento del proceso productivo (técnicas de control para los elementos 
que interviene durante la producción: Materia Prima, Mano de Obra, CIF. 
 
 Comunicación directa con el talento humano 
 
 Capacidad de Dirección y Liderazgo 
 
 Diseño de productos actuales y a la moda. 
 
 Atención al cliente personalizada. 
 
 Seguridad Industrial 
 
 Control de calidad 
 
Definición de oportunidades: son aquellos elementos que resultan positivos en el 
entorno en el que actúa la empresa, y que permiten obtener ventajas competitivas. 
 
 Segmentos de Mercado 
 
 Nuevos mercados 
 
 Facilidad de Créditos 
 
 Aprovechamiento de nuevas tecnologías 
 
 Moda y nuevas tendencias 
 
Definición de debilidades: son factores que provocan una posición desfavorable 
frente a la competencia, recursos de los que se carece, habilidades que no se 
poseen, actividades que no se desarrollan positivamente. 
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A demás son problemas internos, que una vez identificados y  desarrollando una 
adecuada estrategia, pueden y deben eliminarse. 
 
 Determinación de costos de producción por una escasez de normativa de un 
sistema de costos de producción 
 
 Inadecuada distribución de la planta. 
 
 Excesivo desperdicios en la fabricación de los productos 
 
 Capacitación de operarios en maquinas y equipos. 
 
 Desconfianza en el personal 
 
 Tiempos y método inadecuado de trabajo. 
 
 Registros documentados en proceso de fabricación 
 
 Fijación de precios de venta. 
 
Definición de amenazas: son aquellas situaciones que provienen del entorno y que 
pueden llegar a atentar incluso contra la permanencia de la organización. 
 






 Proveedores fijos 
 
 Liquidez de los clientes 
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 Políticas ambientales 
 
Para obtener una visión clara de la formación empresarial de la que goza 
DISMOTEXTIL S.A, se realizó un análisis FODA a ésta organización.   
 
Considerando la importancia que tiene el identificar cada elemento en el estudio de 
la empresa, se debe señalar la ubicación de cada factor según el cuadro: 
 








Exterior Oportunidades Amenazas 
Interior Fortalezas Debilidades 
         Fuente: Dismotextil S.A                           Elaborado : Dpto. Recursos Humanos 
 
Se lleva a efecto una entrevista con el Gerente General,  debido a su conocimiento 
absoluto sobre cada área de trabajo en dicha organización.  No obstante, es 
menester aclarar que se ha desarrollado un concienzudo plan estratégico con miras 
a conseguir los objetivos planteados. 
 
La metodología aplicada para recopilar la información disponible son: 
Conversación basada en preguntas objetivas; y entrevistas con jefes 
departamentales. 
 
En las Fortalezas y Debilidades: Se consideran las áreas siguientes: 
 
 Análisis de Recursos Capital, recursos humanos, sistemas de información, 
activos fijos, activos no tangibles. 
 




 Análisis de Riesgos.  Con relación a los recursos y a las actividades de la 
empresa.  
 
 Análisis de Portafolio.  La contribución consolidada de las diferentes 
actividades de la organización. 
 
Oportunidades y Amenazas: Las oportunidades organizacionales se encuentran en 
aquellas áreas que podrían generar altos desempeños.  
 
Las amenazas organizacionales están en aquellas áreas donde la empresa 
encuentra dificultad para alcanzar altos niveles de desempeño.  
Debemos considerar:  
 
 Análisis del Entorno.  Estructura de su industria (Proveedores, canales de 
distribución, clientes, mercados, competidores).  
 
 Grupos de interés.  Gobierno, instituciones públicas, sindicatos, gremios, 
accionistas, comunidad.  
 
 El entorno visto en forma más amplia.  Aspectos demográficos, políticos, 
legislativos, etc. 
 
Al realizar el análisis pertinente en DISMOTEXTIL S.A se cuenta con los siguientes 
factores: 
 
1.6.1.  Resultados de FODA aplicados a DISMOTEXTIL S.A. 
 
1.6.1.1. Fortalezas  
 
  Experiencia en el Manejo del Negocio: esta dada por conocimiento del 
mercado por uno de los directivos y por contar con el “Know how”  necesario.  
Es decir el conocimiento sobre el trabajo preciso de la empresa. 
 Posibilidad de Acceso al Circuito Financiero: se basa en mantener credibilidad 
para poder acceder al mismo, considerándose como sujeto de crédito serio. 
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 Proveedores: Poseen un alto poder de negociación con los mismos.  
 
 Diseños Exclusivos: Este es uno de los factores clave del negocio, el cual le 
permite poseer una ventaja competitiva y así diferenciarse en el mercado. 
 
 Estilo Proactivo Gerencial: la gerencia persigue una actualización continúa de 
sus diseños y desarrollo profesional, no conformándose con una simple 




 Depuración del Mercado: posibilidad de incrementar la participación del 
mercado por la salida de competidores. 
 
 Venta Minorista: incorporación de un nuevo canal de comercialización. 
 
 Desarrollo Regional: posibilidad de obtener alianzas con organizaciones del 




 Bajo Poder de Negociación con los Clientes: al poseer como clientes a las 
damas y empresas que se dedican a venta minorista de jeans, la empresa no 
representa un proveedor significativo, debido a la cantidad de opciones de 
diseños y precios, de jeans que existen actualmente en el mercado. 
 
 Volumen: debido al volumen medio - bajo con que trabajan no pueden 
incorporar tecnología avanzada, ya que esta requiere de importantes 
erogaciones de capital y economías de escala. 
 
 Ciclo Comercial: el descalce financiero, producto de los plazos de cobros y 
pagos sumada a la acumulación de stock. 
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 Desarrollo Organizacional: ineficiente programación en la producción, alta 
dependencia gerencial con tendencia a la centralización de los distintos 
departamentos. Potenciales problemas de sucesión. 
 
 Capacitación de la mano de obra: poca o ninguna capacitación del personal 
en el área de producción en cuanto a la documentación para reglamentar el 
ingreso, egreso y empleo de materia prima e insumos. 
 
1.6.1.4. Amenazas  
 
 Cambio de tendencia de la Moda: Debido al cambio constante de la moda y 
aparición de nuevos diseños, en algunas ocasiones, no se puede alcanzar las 
ventas deseas de lo producido, ocasionando perdidas por la acumulación de 
mercadería no vendida al estar pasada de moda. 
 
 Legislación: falta de protección en los casos de relaciones desiguales con los 
grandes clientes.  
 
Al finalizar éste análisis, es necesario establecer que nuestro producto se encuentra 
en el mercado en una etapa de madurez, y es necesario  combinar la “Estrategia de 
Mantenimiento y  Estrategia de Crecimiento”, ya que se concentrará en: 
 
 El mantenimiento de la calidad del producto.  
 
 Lealtad de los consumidores. 
 
 Incrementar la cuota de mercado. 
 







2. BASE LEGAL DE LA MANO DE OBRA  
 






La mano de obra o trabajo fabril representa el factor humano de la producción, sin 
cuya intervención no podría realizarse la actividad manufacturera, 
independientemente del grado de desarrollo mecánico o automático de los procesos 
transformativos. 
 
2.1. ANTECEDENTES LABORALES 
 
 
Las investigaciones sobre antecedentes laborales son de una gran importancia para 
conocer la idoneidad de candidatos a determinados puestos de trabajo y 
responsabilidades pudiéndose comprobar la veracidad de los datos aportados por el 
candidato así como sus referencias. 
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De igual modo conocer si dicho candidato pudiera tener problemas de índole 
familiar, drogas, ludopatías, tendencias perniciosas o hábitos delictivos, alteraciones 
psíquicas, etc. que pudieran afectar y poner en peligro el desempeño de la actividad 
laboral a desarrollar en ciertos puestos de relevancia y responsabilidad evitando así 
graves consecuencias para la empresa, su personal y el propio trabajador. 
 
2.2. DEFINICIÓN DE TRABAJADOR 
 
A lo largo de la historia, la forma predominante del trabajo fue la esclavitud (trabajo 
forzoso, donde un hombre domina a otro y le impide tomar decisiones en libertad). A 
partir de mediados del siglo XIX, la esclavitud comenzó a disminuir y fue declarada 
ilegal.  





Desde entonces, el trabajo asalariado pasó a ser la forma dominante del trabajo. 
 
Esta concepción del trabajo indica que un individuo realiza una cierta actividad 
productiva por la que recibe un salario, que es el precio del trabajo dentro del 
mercado laboral.  
 
La relación de trabajo entre el empleador y el empleado está sujeta a diversas leyes 
y convenios, aunque también existe lo que se denomina como trabajo en negro 




Otras formas de trabajo posibles son el trabajo autónomo productivo (a través del 
cual se ejercen las profesiones liberales y el comercio, por ejemplo), el trabajo 
informal de supervivencia y la servidumbre, entre otras. 
 
Se trata de toda actividad de un ser humano puesta al servicio de otro, en donde no 
es dable separar al asalariado de la fuerza de su trabajo, que entrega al Empleador. 
 
En la actualidad, el trabajo es realizado a cambio de un salario. Así, el trabajador 
vende su fuerza de trabajo en el mercado y recibe una remuneración por éste. El 
empleador, por su parte, contrata personal con la finalidad de percibir una ganancia.  
 
Los intereses de los trabajadores están protegidos por los sindicatos, que negocian 
colectivamente los salarios según cada sector en particular.  
 
Además de esta protección, los trabajadores están amparados por el conjunto de 
leyes laborales. 
 
La falta de trabajo o desempleo es uno de los males sociales y económicos que los 
estados deben combatir. Desde el punto de vista económico, significa una forma de 
despreciar recursos valiosos, y desde el punto de vista social, lleva a situaciones de 
pobreza e indigencia.  
 
2.3.        CLASIFICACIÓN DEL TRABAJADOR 
 





Los trabajadores  administrativos,  técnicos  y  manuales,  se clasifican en:  
a).-  Trabajadores de confianza.  
b).-  Trabajadores de base.  
c).-  Trabajadores por obra y/o tiempo determinado.  
d).-  Trabajadores suplentes 
 
2.3.1. Definición de trabajador de confianza 
 
A nivel doctrinario, existe consenso en considerar que, dentro de la relación laboral 
de la actividad privada, los denominados trabajadores de confianza tienen, a 
diferencia de los demás trabajadores, un grado mayor de responsabilidad, a 
consecuencia de que el empleador les ha delegado la atención de labores propias 
de él, otorgándoles una suerte de representación general.  
 
El trabajo de confianza no es un trabajo especial sino una relación especial entre el 
patrón y el trabajador, en razón de las funciones que éste desempeña. 
 
En rigor, los trabajadores de confianza son trabajadores con un mayor grado de 
responsabilidad en atención a la tarea que desempeñan y de alguna manera hacen 
presente el interés del patrón. 
 
2.3.2.   Definición de trabajador de base 
 
 
Son aquellos  que  desempeñan  actividades  administrativas, técnicas  o manuales,  
de  carácter  permanente  para  el desarrollo  normal  de  las  funciones  de  la  
Universidad, con excepción de los de confianza.  
 
Los  trabajadores  de  base  estarán  sujetos  a  los ascensos  y  promociones en  
línea  vertical u  horizontal, sujeto al tabulador respectivo.  
Todo  trabajador de base que ocupe una vacante definitiva  o  una  plaza  de  nueva  
creación,  tendrá  el carácter de definitivo después de diez días naturales de 
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desempeñar  el  puesto,  si  no  ha  sido  objetada  y demostrada  su  incapacidad  
por  la  Universidad. 
 
2.3.3.  Definición de trabajadores por hora 
 
 
Son aquellos que se contratan para satisfacer necesidades eventuales del servicio, 
especificando tiempo de contratación, debiendo prorrogarse su relación individual de 
trabajo, por todo el tiempo que subsistan las causas, que dieron origen a su 
contratación. 
 
2.3.4. Definición De Trabajadores Suplentes 
 
Son aquellos que sustituyen temporalmente a los trabajadores en su ausencia. 
 
Aquí esta los que suplantan los embarazos, enfermedades, vacaciones ya que estos 
se presentan como su nombre lo denomina suplentes dando a los mismos todos los 
beneficios acordes a la ley es decir los mismos beneficios.  
 
2.4.      REMUNERACIONES 
 
Definición De Remuneración 
 
Son los pagos en dinero que el empleador hace al trabajador a cambio de sus 
servicios. Dentro de ellas se encuentran, entre otros: 
 
    * El sueldo: estipendio fijo, en dinero, pagado por períodos iguales estipulados en 
el contrato, que recibe el trabajador por la prestación de sus servicios. 
 
    * El sobresueldo: la remuneración de horas extraordinarias de trabajo. 
 
    * La comisión: porcentaje sobre el precio de las ventas o compras, o sobre el 
monto de otras operaciones, que el empleador efectúa con la colaboración del 
trabajador. Esta debe estar estipulada en el contrato. 
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    * La participación: proporción en las utilidades de un negocio determinado o de 
una empresa sólo de una o más secciones o sucursales de la misma. Esta se 
establece de común acuerdo en el contrato individual o colectivo de trabajo. 
 
    * La gratificación: monto de dinero que le corresponde al trabajador en función 
de las utilidades de la empresa. 
 
¿COMO DEBE PAGARSE? 
 
    * Debe pagarse la remuneración integra. 
 
    * Con la periodicidad pactada (día, mes, quincena) la cual no puede exceder los 
30 días. 
 
    * En moneda nacional. 
 
    * De lunes a viernes, dentro de la hora siguiente a la terminación de la jornada, 
aunque las partes pueden determinar otros días u otras horas de pago. 
 
    * Previo descuento y retención de las cotizaciones previsionales, cuyo pago 
deberá ser acreditado mediante un comprobante respectivo. 
 
    * Sin otro descuento, salvo que sea solicitado por el trabajador y no exceda los 
márgenes legales. 
 
Forma de remuneración  
 
La mano de obra puede ser remunerada sobre la base de la unidad de tiempo 
trabajado hora, día, semana, mes, año. Otra manera que se puede remunerar es por 
las unidades de producción o de acuerdo a una combinación de los dos factores. 
 
 Trabajo a jornal.- se paga el dinero que el trabajador permanece en la 
planta, independientemente del volumen de producción logrado, la 
unidad de tiempo es la hora o el día. 
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 Trabajo por pieza o incentivado.-en este sistema el trabajador 
percibe una retribución diaria acorde con la cantidad de unidades 
producidas. el trabajo por pieza puede ser con: 
 
Producción libre.- el obrero permanece en la fabrica todo su turno, 
acreditándose toda la labor realizada en ese lapso. 
 
Producción limitada.- se le adjudica al operario una producción 
determinada una ves cumplida puede retirase, el incentivo radica en la 
posibilidad de trabajar menos tiempo. 
 
2.4.1. En función del tiempo 
 
En función del Tiempo de Trabajo: En cuyo caso se tomará un unidad de tiempo 
como referencia, sea por hora, día, semana, quincena o mes. La elección es libre.  
 
Creemos que las unidades más primarias de nuestro listado (día y hora) se ajustan 
para aquellos trabajadores que cumplen una jornada de trabajo inferior a la ordinaria 
en el centro de trabajo ("medio tiempo" o part time).  
 
Las referencias mayores (semana, quincena y mes) son las más utilizadas por los 
empresarios para el pago de las remuneraciones, quizá porque se acomodan mejor 
a las necesidades administrativas. 
 
Tradicionalmente el pago semanal ha sido utilizado exclusivamente para los obreros 
y no para los empleados, a quienes se les suele remunerar quincenal o 
mensualmente; aunque esta no deja de ser una distinción meramente anecdótica 
traída desde muchos años atrás. 
 
Sin embargo, ambos grupos de trabajadores, actualmente gozan de los mismos 
derechos. La diferencia se soporta únicamente en la prevalencia de las labores 
manuales sobre las intelectuales, según el caso, pero no por otra razón.  
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Para la determinación de la remuneración en función del tiempo de trabajo se 
seguirán las reglas del artículo 8 de la Ley de Productividad y Competitividad Laboral 
Decreto Supremo N° 003-97-TR, obteniéndose el valor día efectivo de trabajo 
dividiendo la remuneración ordinaria percibida en forma semanal, quincenal o 
mensual, entre siete, quince o treinta, respectivamente. 
 
El cálculo del valor hora se obtiene dividiendo el valor día entre el número de horas 
de que se compone la jornada ordinaria del trabajador.  
 
2.4.2. En función a la cantidad 
 
En función de la cantidad: Que es el caso de los comisionistas y destajeros. Los 
primeros perciben su remuneración en función del número de ventas o colocaciones 
en el mercado de los bienes y/o servicios del empleador. 
  
Es la modalidad elegida para los vendedores, quienes perciben un porcentaje de la 
venta realizada. El destajo, a su turno, importa asignar un valor a la producción por 
unidad de bienes o por un número mayor, remunerándose progresivamente cada 





3. CONCEPTUALIZACIÓN Y CONTROL DE LA MANO DE OBRA. 
 






3.1. INTRODUCCIÓN  
 
 
Cualquier organización, para lograr sus objetivos requiere de una serie de recursos, 
estos son elementos que, administrados correctamente, le permitirán o le facilitarán 
alcanzar sus objetivos.  
 
Existen tres tipos de recursos: recursos materiales, recursos técnicos y recursos 
humanos. 
 
• Recursos materiales: comprendidos el dinero, las instalaciones físicas, la 
maquinaria, los muebles, las materias primas, etc. 
 
• Recursos técnicos: Bajo este rubro se listan los sistemas, procedimientos, 
organigramas, instructivos, etc. 
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• Recursos humanos: No solo el esfuerzo o la actividad humana quedan 
comprendidos en este grupo, sino también otros factores que dan diversas 
modalidades a esa actividad: conocimientos, experiencias, motivación, intereses 
vocacionales, aptitudes, actitudes, habilidades, potencialidades, salud, etc. 
 
La mano de obra o trabajo fabril representa el factor humano de la producción, sin 
cuya intervención no podría realizarse la actividad manufacturera, 
independientemente del grado de desarrollo mecánico o automático de los procesos 
transformativos. 
 
Los recursos humanos se han dejado al último no por ser los menos importantes, 
sino porque, siendo objeto de este ensayo, requieren de una explicación más 
amplia. 
 
DEFINICIÓN DE LA MANO DE OBRA 
 
Al igual que los materiales uno de los elementos fundamentales en el desarrollo de 
todo proceso productivo es la mano de obra, pues la misma se define como la 
cantidad de personas para transformar una materia prima en un producto terminado 
en un proceso determinado. 
 
Es el esfuerzo físico o mental empleados en la fabricación de un producto; el costo 
de la mano de obra puede dividirse en mano de obra directa, e indirecta. 
 
La mano de obra de producción se utiliza para convertir las materias primas en 
productos terminados.  
 
La mano de obra es un servicio que no puede almacenarse, no se convierte, en 
forma demostrable, en parte del producto terminado. 
 
CARACTERÍSTICAS DE LA MANO DE OBRA 
 




• Pueden mejorar y perfeccionar el empleo y diseño de los recursos materiales 
y técnicos, lo cual no sucede a la inversa. 
 
• No pueden ser propiedad de la organización, a diferencia de los otros 
recursos. Los conocimientos, la experiencia, las habilidades, etc.; son parte del 
patrimonio personal.  
 
• Las actividades de las personas en las organizaciones son, como se apunto, 
voluntarias; pero, no por el hecho de existir un contrato de trabajo la organización va 
a contar con el mejor esfuerzo de sus miembros; por lo contrario, solamente contara 
con el si perciben que esa actitud va a ser provechosa en alguna forma.  
 
• Las experiencias, los conocimientos, las habilidades, etc., intangibles; se 
manifiestan solamente a través del comportamiento de las personas en las 
organizaciones. Los miembros de ellas prestan un servicio a cambio de una 
remuneración económica y afectiva.  
 
• El total de recursos humanos de un país o de una organización en un 
momento dado puede ser incrementado. Básicamente existen dos formas para tal 
fin: descubrimiento y mejoramiento.  
 
• Los recursos humanos son variables de una persona a otra; no todo mundo 
posee las mismas habilidades, conocimientos, etc.  
 
IMPORTANCIA DE LA MANO DE OBRA 
 
Su importancia radica en que es el factor de producción por excelencia, debido a 
que es el que desarrolla una serie de actividades y tareas, y ayudado por 








3.2. CLASIFICACIÓN DE LA MANO DE OBRA. 
 
La clasificación de la mano de obra va a depender directamente de la relación del 




a) MANO DE OBRA  La MOD es aquella directamente involucrada en la  
    DIRECTA                       fabricación de un producto terminado. 
                                           debido a que es  
                                           factor importante, ya que sin la presencia de la misma     
                                           no se puede pensar en realizar el trabajo.  
 
La labor de las operadoras de máquinas de coser en la 
empresa de confección de ropa se considera mano de 
obra directa. 
 
El valor pagado al personal que se ocupa de las tareas de 
producción, la misma que constituye parte del costo 
    primo como por ejemplo el trabajador que esta en  
        contacto  directo con la materia prima, en la industria 












                                                             




Se refiere a los costos ocasionados por la labor 
b) MANO DE OBRA desempeñada por todas aquellas personas que 
     INDIRECTA   contribuyen completando la elaboración del 
Producto como por ejemplo: Supervisores de fábrica, jefes 
De producción. 
 
Representa el costo de las remuneraciones 
devengadas por los trabajadores que ejercen funciones 
de planificación, supervisión y apoyo de las actividades 
productivas. Se ubican las remuneraciones del supervisor 
de la fábrica, jefe de producción, bodegueros, etc. 
 
    Está involucrada en la fabricación de un producto que no 
se considera mano de obra directa. Se incluye como parte 
de los costos indirectos de fabricación. 
 
El trabajo del jefe de producción, jefe de bodega es un    
ejemplo de mano de obra indirecta. 
 
 
3.3. RELACIÓN CON LA ADMINISTRACIÓN Y SU CONTROL 
 
 
La mano de obra persigue los siguientes objetivos: 
 
1. Evitar el desperdicio de la mano de obra disponible, controlando las labores 
que ejecuta cada uno de los obreros. 
 
2. Asignar los costos de mano de obra a las labores específicas procesos o 
actividades. 
 
3. Encargarse de proporcionar los pagos correctos y oportunos a los 
trabajadores, de manera satisfactoria para ellos. 
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4. Llevar los requerimientos legales y proporcionar una base para la preparación 
de los informes solicitados por la gerencia. 
 
3.4.       RELACIONES LABORABLES 
 
La relación laboral o las relaciones laborales son aquellas que se establecen entre el 
trabajo y el capital en el proceso productivo.  
 
En esa relación, la persona que aporta el trabajo se denomina trabajador, en tanto 
que la que aporta el capital se denomina empleador, patronal o empresario.  
 
El trabajador siempre es una persona física, en tanto que el empleador puede ser 
tanto una persona física como una persona jurídica.  
 
Lograr que tanto las relaciones establecidas entre la dirección y el personal, como la 
satisfacción en el trabajo y las oportunidades de progreso del trabajador, sean 
desarrolladas y mantenidas, conciliando los intereses de ambas partes. 
 
El ambiente del trabajo debe ofrecer al trabajador condiciones de comodidad y 
seguridad, ya que se ha comprobado que las plantas con buenas condiciones de 
trabajo producen más que las plantas con malas condiciones de trabajo.  
 
Las buenas condiciones del ambiente de trabajo, además de incrementar la 
producción, elevan el ánimo del trabajador, reducen el ausentismo, la rotación de 
personal y los retrasos, y mejoran la seguridad y las relaciones públicas de los 
trabajadores.  
 
Los factores ambientales que se deben tener en cuenta para mejorar la 
productividad son los siguientes: iluminación, ruido, temperatura, ventilación y 
seguridad. 
 
• Comunicación: proveer los sistemas, medios y clima apropiados para 
desarrollar ideas e intercambiar información a través de toda la organización. 
54 
• Contratación Colectiva: llegar a acuerdos con organizaciones reconocidas 
oficialmente y legalmente establecidas, que satisfagan en la mejor forma posible los 
intereses de los trabajadores y de la organización. 
 
• Disciplina: desarrollar y mantener reglamentos de trabajo efectivos y crear y 
promover relaciones de trabajo armónicas con el personal. 
 
• Motivación del personal: desarrollar formas de mejorar las actividades del 
personal, las condiciones de trabajo, las relaciones obrero-patronales y la calidad de 
personal. 
 
• Desarrollo del personal: brindar oportunidades para el desarrollo integral de 
los trabajadores, a fin que logren satisfacer tipos de necesidades, y para que en lo 
referente al trabajo puedan ocupar puestos superiores. 
 
• Entrenamiento: dar al trabajador las oportunidades para desarrollar su 
capacidad, a fin de que alcance las normas de rendimiento que se establezcan, así 
como para lograr que desarrolle todas sus potencialidades, en bien de  él mismo y 
de la organización. 
 
La insatisfacción produce una baja en la eficiencia organizacional, puede expresarse 
además a través de las conductas de expresión, lealtad, negligencia, agresión o 
retiro.  
 
La frustración que siente un empleado insatisfecho puede conducirle a una conducta 
agresiva, la cual puede manifestarse por sabotaje, maledicencia o agresión directa.  
 
Finalmente podemos señalar que las conductas generadas por la insatisfacción 
laboral pueden enmarcarse en dos ejes principales: activo - pasivo, destructivo - 
constructivo de acuerdo a su orientación, según se muestra en el cuadro adjunto. 
 
En las sociedades modernas la relación laboral se regula por un contrato de trabajo 
en el cual ambas partes son formalmente libres.  
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Sin embargo un trabajador aislado se encuentra en una situación de hecho de 
debilidad frente al empleador que le impide establecer una relación libre, por lo que 
se entiende que una relación laboral para que sea realmente libre debe realizarse en 
forma colectiva, entre los trabajadores organizados sindicalmente y el empleador. 
 
Para el trabajador y el dirigente es indispensable conocer cuales son los derechos 
cuales sus obligaciones, con esto podemos recordar el principio general del derecho, 
que a todo derecho le corresponde una obligación.       
 
Las obligaciones institucionales participan de la naturaleza de la institución. En 
medida surgen como un modelo, o de un patrón ordenador " de una vastísima gama 
de relaciones. 
 
Las normas relativas al trabajo contenidas en leyes especiales o en convenios 
internacionales ratificados por el Ecuador, serán aplicadas en los casos específicos 
a los que ellos se refieren. 
 
CÓDIGOS DEL TRABAJADOR  
 
Art. 2.- Obligatoriedad del trabajo.- El trabajo es obligatorio, en la forma y con las 
limitaciones prescritas en la Constitución y las leyes. 
 
Art. 3.- Libertad de trabajo y contratación.- El trabajador es libre para dedicar su 
esfuerzo a la labor lícita que a bien tenga. 
 
A nadie se le puede exigir servicios gratuitos, ni remunerados que no sean 
impuestos por la Ley, salvo los casos de urgencia extraordinaria o de necesidad de 
inmediato auxilio.  
 
Fuera de esos casos, nadie estará obligado a trabajar sino mediante un contrato y la 
remuneración correspondiente. 
 
En general, todo trabajo debe ser remunerado. 
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Art. 4.- Irrenunciabilidad de derechos.- Los derechos del trabajador son 
irrenunciables. Será nula toda estipulación en contrario. 
 
Art. 5.- Protección judicial y administrativa.- Los funcionarios judiciales y 
administrativos están obligados a prestar a los trabajadores oportuna y debida 
protección para la garantía y eficacia de sus derechos. 
 
Art. 6.- Leyes supletorias.- En todo lo que no estuviere expresamente prescrito en 
este Código, se aplicarán las disposiciones de los Códigos Civil y de Procedimiento 
Civil. 
 
Art. 7.- Aplicación favorable al trabajador.- En caso de duda sobre el alcance de 
las disposiciones legales, reglamentarias o contractuales en materia laboral, los 
funcionarios judiciales y administrativos las aplicarán en el sentido más favorable a 
los trabajadores. 
 




A)      Pagar los salarios e indemnizaciones.  
 
B)      Proporcionar oportunamente a los trabajadores los útiles, instrumentos y 
materiales necesarios, de buena calidad y en buen estado para la ejecución del 
trabajo y repararlos tan luego dejen de ser eficientes, siempre y cuando los 
trabajadores no se haya comprometido a usar herramientas propias.  
 
C)      Proporcionar a sus trabajadores los medicamentos profilácticos que determine 
la autoridad sanitaria en los lugares donde existan enfermedades tropicales o 
endémicas o cuando exista peligro de epidemia. 
 
Prevención de las enfermedades laborales: 
 
 Conocer las características de cada uno de los contaminantes y las medidas 
para prevenir su acción. 
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 Vigilar el tiempo máximo a que pueden estar expuestos a cierto tipo de 
contaminante.  
 
 Vigilar y participar para mantener ordenado y limpio su lugar de trabajo.  
 
 Informar al patrón sobre las condiciones anormales en el trabajo y en su 
organismo. 
  
 Usar adecuadamente el equipo de protección personal. 
  




 A)      Maltratar a los trabajadores de palabra o de obra. 
 
B)      Rechazar trabajadores por razón de su edad o de su sexo.  
 
 
3.5.  MÉTODOS O FORMAS DE CONTROL 
 
Dada la importancia que tiene la mano de obra como elemento esencial de la 
producción, así como también por ser el elemento más complejo para su adecuada 
administración; lleva un control por medio de formas estadísticas, reportes, etc. 
 










 Medición de eficiencia 
3.5.1. Contratación 
 
Una vez que se dispone de un grupo idóneo de solicitantes obtenido mediante el 
reclutamiento, se da inicio al proceso de selección. Esta fase implica una serie de 
pasos que añaden complejidad a la decisión de contratar y consumen cierto tiempo.  
 
Estos factores pueden resultar irritantes, tanto para los candidatos, que desean 
iniciar de inmediato, como para los gerentes de los departamentos con vacantes. 
 
El proceso de selección consiste en una serie de pasos específicos que se emplean 
para decidir qué solicitantes deben ser contratados. El proceso se inicia en el 
momento en que una persona solicita un empleo y termina cuando se produce la 
decisión de contratar a uno de los solicitantes. 
 
OBJETIVOS Y DESAFIOS DE LA SELECCIÓN DE PERSONAL 
 
Los departamentos de personal emplean el proceso de selección para proceder a la 
contratación de nuevo personal.  
 
La información que brinda el análisis de puesto proporciona la descripción de las 
tareas, las especificaciones humanas y los niveles de desempeño que requiere cada 
puesto; los planes de recursos humanos a corto y largo plazos, que permiten 
conocer las vacantes futuras con cierta precisión, y permiten asimismo conducir el 
proceso de selección en forma lógica y ordenada, y finalmente, los candidatos que 




Estos tres elementos determinan en gran medida la efectividad del proceso de 
selección. Hay otros elementos adicionales en el proceso de selección, que también 
deben ser considerados: la oferta limitada de empleo, los aspectos éticos, las 
políticas de la organización y el marco legal en el que se inscribe toda la actividad. 
 
El proceso de selección no es un fin en sí mismo, es un medio para que la 
organización logre sus objetivos.  
 
La empresa impondrá límites, como sus presupuestos y políticas que influyen en el 
proceso. Limitantes en ocasiones, estos elementos contribuyen a largo plazo a la 
efectividad de la selección.  
 
Las metas de la empresa se alcanzarán mejor cuando se impongan pautas claras, 
propias de la circunstancia específica en que se desempeña, y que contribuyan no 
solamente al éxito financiero de la compañía, sino también al bienestar general de la 
comunidad. 
 
Sería un mejor interés de una empresa planear políticas flexibles, modernas e 
inteligentes que complementen factores diferentes al lucro a corto plazo.  
 
El profesional de la administración de recursos humanos enfrenta en este campo 
uno de los retos más significativos de su actividad y las empresas en que trabajará 
esperan que él aporte enfoques más sociales y humanos a sus políticas de 
selección. 
 
SELECCIÓN DE PERSONAL: PANORAMA GENERAL 
 
El proceso de selección consta de pasos específicos que se siguen para decidir cuál 
solicitante cubrirá el puesto vacante. 
 
Aunque el número de pasos que siguen diversas organizaciones varía, 
prácticamente todas las compañías modernas proceden a un proceso de selección.  
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La función del administrador de recursos humanos consiste en ayudar a la 
organización a identificar al candidato que mejor se adecue a las necesidades 
específicas del puesto y a las necesidades generales de la organización. 
 
RAZON DE SELECCIÓN 
 
Contar con un grupo grande y bien calificado de candidatos para llenar las vacantes 
disponibles constituye la situación ideal del proceso de selección. Algunos puestos 
son más difíciles de llenar que otros.  
 
Particularmente los que requieren conocimientos especiales. Cuando un puesto es 
difícil de llenar, se habla de baja razón de selección. Cuando es sencillo llenarlo, se 
define como un puesto de alta razón de selección. 
 
La razón de selección es la relación que existe entre el número de candidatos 
finalmente contratados y el número total de solicitantes. 
 
EL ASPECTO ÉTICO 
 
Dado el papel central que desempeñan los especialistas de personal en la decisión 
de contratar, la conciencia de lo importante de su labor y la certidumbre de que 
cualquier acción poco ético se revertirá en su contra es fundamental.  
 
Los favores especiales concedidos a los "recomendados", las gratificaciones y 
obsequios, el intercambio de servicios y toda otra práctica similar resultan no sólo 
éticamente condenables, sino también de alto riesgo. 
 
 El administrador de recursos humanos debe recordar que una contratación obtenida 
mediante un soborno introduce a la organización a una persona que no solamente 
no será idónea y que se mostrará refractaria a todas las políticas de personal, sino 





SISTEMA DE SELECCIÓN 
 
El concepto global de selección consta de una serie de pasos. En ocasiones, el 
proceso puede hacerse muy simple, especialmente cuando se seleccionan 
empleados de la organización para llenar vacantes internas.  
 
Mediante los sistemas de selección internas se pueden equiparar el capital humano 
con potencial de promoción por una parte, y las vacantes disponibles, por la otra. Lo 
empleados con más características compatibles con el puesto (y por lo tanto, con 
más alta puntuación) se consideran los candidatos idóneos.  
 
A pesar de algunas limitaciones, por ejemplo, que los programas no consideran 
factores como el deseo del empleado por aceptar el puesto, estos sistemas han 
tenido gran difusión. 
 
Los departamentos de personal emplean el proceso de selección para proceder a la 
contratación de nuevo personal.  
 
El personal que labora en la empresa ha sido seleccionado según presentación 
personal, capacidad en la operación asignada, experiencia, hábitos de orden y 
limpieza, responsabilidad y capacidad de aprendizaje. 
 
La información que brinda el análisis de puesto proporciona la descripción de las 
tareas, las especificaciones humanas y los niveles de desempeño que requiere cada 
puesto; los planes de recursos humanos a corto y largo plazos, que permiten 
conocer las vacantes futuras con cierta precisión, y permiten asimismo conducir el 
proceso de selección en forma lógica y ordenada, y finalmente, los candidatos que 
son esenciales para disponer de un grupo de personas entre las cuales se puede 
escoger.  
 
Estos tres elementos determinan en gran medida la efectividad del proceso de 
selección. Hay otros elementos adicionales en el proceso de selección, que también 
deben ser considerados: la oferta limitada de empleo, los aspectos éticos, las 
políticas de la organización y el marco legal en el que se inscribe toda la actividad 
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La selección de la empresa que necesite de personal para el correcto desempeño de 
sus labores, debe solicitarlo al funcionario que tenga facultad para autorizar la 
contratación de nuevo personal.  
 
Los medios para el reclutamiento son variados, puede ser buscar en el registro de 
personal de la misma empresa para ver si alguien tiene el perfil, o la de personas 
ajenas a la empresa.  
 
Dicha solicitud puede hacerse por el periódico, demandas a las bolsas de trabajo, 
empresas de capacitación o alguna otra que presté el servicio de búsqueda y 
selección de personal. 
 
Cuando un trabajador es nuevo, es sometido a una prueba de 2 meses, en la que se 
califican los factores mencionados anteriormente para asegurarse de que el 




El proceso de selección se realiza en dos sentidos: la organización elige a sus 
empleados y los empleados potenciales eligen entre varias empresas. La selección 
se inicia con una cita entre el candidato y la oficina de personal o con la petición de 
una solicitud de empleo. 
 
El candidato empieza a formarse una opinión de la organización a partir de ese 
momento. Muchos candidatos valiosos pueden sentirse desalentados si no se les 
atiende adecuadamente desde el principio. 
 
Es frecuente que se presenten solicitudes "espontáneas" que decidan solicitar 
personalmente un empleo. Durante esta entrevista preliminar, puede iniciarse el 
proceso de obtener información sobre el candidato, así como una evaluación 
preliminar e informal. 
 
El candidato entrega a continuación una solicitud formal de trabajo (proporcionada 
durante la entrevista preliminar). Los pasos siguientes de selección consisten en 
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gran medida en la verificación de los datos contenidos en la solicitud, así como de 
los recabados durante la entrevista. 
Posteriormente, se abre un expediente (Registro de Personal) donde se archiva su 
Solicitud de Empleo y el Contrato mismo; éste expediente tiene como finalidad 
contener todos los documentos del trabajador en un solo legajo. 
 
El resultado final del proceso de selección se traduce en el nuevo personal 
contratado. Si los elementos anteriores a la selección se consideraron 
cuidadosamente y los pasos de la selección se llevaron de forma adecuada, lo más 
probable es que el nuevo empleado sea idóneo para el puesto y lo desempeñe 
productivamente. 
 
Un buen empleado constituye la mejor prueba de que el proceso de selección se 




El Departamento de Personal no termina su labor, debe de seguir la actuación del 
personal durante el tiempo que labore en la empresa.  
 
Debe ir formando un historial del trabajador con datos que conduzcan a un mejor 
conocimiento del individuo, así como los que puedan dar sobre él mismo, pautas de 
eficiencia, puntualidad, honorabilidad, etc.  
 
3.5.4. Control de tiempo y labor 
 
El control de tiempo generalmente se hace con un reloj marcador, donde se registra  
la entrada y salida de cada trabajador por medio de tarjetas de tiempo.  
 
Con estas tarjetas se facilita saber qué trabajador se encuentra dentro de la fábrica; 
además el procedimiento de pago se establece con los días y horas que han 
laborado, sirven para el cálculo de las percepciones individuales de los trabajadores.  
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Cuando se le paga a los trabajadores bajo la base de unidad de tiempo y se trabaja 
con un Sistema de Costos por Órdenes de Producción, es necesario identificar que 
proporción de tiempo trabajado corresponde a cada una de las órdenes.  
 
Para hacer posible esto, se utilizan las denominadas tarjetas de Distribución de 
Tiempo; en los departamentos productivos y bajo la supervisión del jefe se registran 
las marcas de tiempo.  
 
Las cuotas por hora y los importes se anotan y calculan en el departamento de 
Contabilidad de Costos. 
 
Conocer los elementos y volumen de costos que intervienen en el desarrollo de la 
fabricación, así como la determinación del costo de producción, identificando los 
documentos necesarios para establecer el costo de cada uno de los elementos que 
intervienen en el proceso de producción. 
 
En cuanto al control de labor, cuando la retribución a los trabajadores es sobre la 
producción que realizan, se debe controlar el trabajo que llevan a cabo para valorar 
el rendimiento de cada individuo y ver si es el adecuado. 
 
La técnica habitual empleada en la elaboración de estudio de tiempos, es el 
cronometraje.  Entre otras razones por la rapidez de ejecución y de cálculo, 
obteniéndose por lo tanto un costo relativamente bajo en su determinación y una 
aplicación menos tecnificada. 
 
El estudio de tiempos es una técnica utilizada para determinar el tiempo estándar 
permitido en el cual se llevará a cabo una actividad, tomando en cuenta las demoras 
personales, fatiga y retrasos que se puedan presentar al realizar dicha actividad.  
 
El estudio de tiempos busca producir más en menos tiempo y mejorar la eficiencia 
en las estaciones de trabajo 
 
El estudio de movimientos consiste en analizar detalladamente los movimientos del 
cuerpo al realizar una actividad con el objetivo de eliminar los movimientos 
inefectivos y facilitar la tarea.  
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Este estudio se combina con el estudio de tiempos para obtener mejores resultados 
respecto a la eficiencia y la velocidad con que se lleva a cabo la tarea. 
3.5.5. Análisis 
 
Si el sistema utilizado por la empresa es por órdenes de producción, se necesita 
contar con un reporte de la labor ejecutada por los trabajadores, identificada por 
órdenes, para determinar el cargo correspondiente a cada una. Esto se logra por 
medio de un Reporte de Trabajo Ejecutado. 
 
Si el sistema de costos empleado es el de Procesos, Departamentos, Fases, etc. 
Bastará con mencionar en las tarjetas de tiempo el empleo que desempeña cada 
trabajador y el Departamento en el que está ocupado, para que el Departamento de 
Contabilidad identifique con exactitud a cuál de esas fases, etapas, etc., de la 
producción debe cargarse el costo de la Mano de Obra de cada operario. 
 
3.5.6.  Valuación 
 
Está condicionada al sistema de pago que se haya adoptado dentro de la empresa, 
así como al de Contabilidad de Costos que se utilice. Los sistemas más comunes 
para remunerar la Mano de Obra toman como base: 
 
 Unidad de tiempo. Basta con establecer las tarjetas de tiempo, en las cuales 
el trabajador reporta los días y horas trabajados, y con base en las mismas se 
calculan sus percepciones. Cuando el elemento obrero es muy responsable, 
éste sistema rinde muchos frutos, pues de otra manera, sabiendo que al 
trabajador se le pagará lo mismo si produce mucho o poco, tiende a caer en el 
vicio del mínimo esfuerzo, en prejuicio del rendimiento de la producción, sin 
darse cuenta del daño que ocasiona a la empresa y, por consiguiente, a sí 
mismo. 
 
 Unidad producida. Consiste en motivar al trabajador a ganar más dinero, 
puesto que se le paga de acuerdo con lo que produce. Una desventaja sería 
que por querer producir más, descuide la calidad de lo que hace. Requiere de 
los Reportes de Trabajo Ejecutado. 
66 
 
 De incentivos. Trata de hacer una combinación de los dos anteriores, para 
aprovechar sus ventajas y eliminar sus inconvenientes; por ello se llama 
también sistema mixto. Se cubre un salario determinado al trabajador, a 
cambio de un mínimo de producción establecido, y que, por el excelente 
logrado de éste mínimo, se le bonifique determinada cantidad, pero a 
condición de que cada unidad defectuosa hecha por él, causará una sanción 
que vendrá en detrimento de su trabajo. Otro incentivo es la Participación de 
los Trabajadores en las Utilidades. 
 
3.5.7.  Contabilización 
 
Por el importe de la solicitud de efectivos, el Departamento de Contabilidad corre un 
asiento de: 
Mano de obra directa  
Bancos 
 
Se contabiliza por departamento tanto sus ingresos como egresos dando así un 
mayor control de lo pagado existe un centro de costos y un número contable 
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  C. 
COSTOS 
CODIGO 
CONTABLE CUENTA CONTABLE DEBE HABER 
01.                  6.1.1.1.01           SUELDOS ADMIN 3.564,74   
01.                  6.1.1.1.02           HORAS EXTRAS ADMIN 90,62   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 199,31   
01.                  6.1.1.1.03           BONOS ADMIN 541,25   
01.                  5.3.1.9.01           SUELDOS Y SALARIOS (COMEDOR) 900,23   
01.                  5.3.1.9.02           HORAS EXTRAS (COMEDOR) 71,17   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 27,01   
01.                  5.3.1.1.01           SUELDOS (DISEÑO) 4.650,00   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 491,67   
01.                  5.3.1.1.02           BONO DE CUMPLIMIENTO (DISEÑO) 2.400,00   
01.                  5.2.1.1.01           SUELDOS Y SALARIOS (CORTE) 1.964,30   
01.                  5.2.1.1.02           HORAS EXTRAS (CORTE) 167,72   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 24,84   
01.                  5.2.1.1.03           BONIFICACIONES (CORTE) 150,00   
01.                  5.3.1.2.01           SUELDOS Y SALARIOS (BORDADOS) 1.706,77   
01.                  5.3.1.2.02           HORAS EXTRAS (BORDADOS) 313,15   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 87,15   
01.                  5.3.1.2.03           BONIFICACIONES (BORDADOS) 140,00   
01.                  5.2.1.3.01           
SUELDOS Y SALARIOS (PUNTO 
CONFECCION) 1.118,36   
01.                  5.2.1.3.02           HORAS EXTRAS (PUNTO CONFECCION) 188,79   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 92,03   
01.                  5.2.1.3.03           
BONIFICACIONES (PUNTO 
CONFECCION) 60,00   
01.                  5.2.1.2.01           
SUELDOS Y SALARIOS (CONFECCION 
JEANS) 18.068,96   
01.                  5.2.1.2.02           HORAS EXTRAS (CONFECCION JEANS) 729,72   
01.                  2.1.1.7.99           CUENTA COMUN EMPLEADOS 4,70   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 909,74   
01.                  5.2.1.2.03           
BONIFICACIONES (CONFECCION 
JEANS) 540,00   
01.                  5.2.1.2.03           
BONIFICACIONES (CONFECCION 
JEANS) 70,00   
01.                  5.3.1.3.01           
SUELDOS Y SALARIOS 
(MANUALIDADES) 2.360,23   
01.                  5.3.1.3.02           HORAS EXTRAS (MANUALIDADES) 131,48   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 84,90   
01.                  5.3.1.3.03           BONIFICACIONES (MANUALIDADES) 200,00   
01.                  5.3.1.4.01           
SUELDOS Y SALARIOS 
(REVISION/LAVANDERIA) 3.060,50   
01.                  5.3.1.4.02           
HORAS EXTRAS 
(REVISION/LAVANDERIA) 177,42   
68 
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 102,33   
01.                  5.3.1.4.03           
BONIFICACIONES 
(REVISION/LAVANDERIA) 56,23   
01.                  5.3.1.4.03           
BONIFICACIONES 
(REVISION/LAVANDERIA) 45,89   
01.                  5.3.1.5.01           SUELDOS Y SALARIOS (ESTAMPADOS) 1.974,82   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 42,66   
01.                  5.3.1.6.01           SUELDOS Y SALARIOS (TERMINADOS) 4.321,16   
01.                  5.3.1.6.02           HORAS EXTRAS (TERMINADOS) 520,75   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 197,93   
01.                  5.3.1.6.03           BONIFICACIONES (TERMINADOS) 138,67   
01.                  5.3.1.7.01           SUELDOS Y SALARIOS (BODEGA) 2.088,96   
01.                  5.3.1.7.02           HORAS EXTRAS (BODEGA) 367,85   
01.                  5.3.1.7.03           BONIFICACIONES (BODEGA) 100,00   
01.                  6.1.2.1.01           SUELDOS (VENTAS) 3.050,75   
01.                  6.1.2.1.06           COMISIONES (VENTAS) 305,08   
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA 217,62   
01.                  6.1.2.1.10           BONOS VOLUNTARIOS (VENTAS) 370,00   
01.                  2.1.1.6.02           APORTE PERSONAL   5.328,63 
01.                  2.1.1.6.04           PRESTAMOS IESS   1.679,48 
01.                  1.1.2.2.03           MERCADERIA EMPLEADOS   2.631,24 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   3.920,00 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   5.810,00 
01.                  5.2.1.1.01           SUELDOS Y SALARIOS (CORTE)   4,87 
01.                  5.2.1.2.01           
SUELDOS Y SALARIOS (CONFECCION 
JEANS)   119,96 
01.                  5.3.1.3.01           
SUELDOS Y SALARIOS 
(MANUALIDADES)   1,52 
01.                  5.3.1.4.01           
SUELDOS Y SALARIOS 
(REVISION/LAVANDERIA)   10,34 
01.                  5.3.1.5.01           SUELDOS Y SALARIOS (ESTAMPADOS)   22,40 
01.                  2.1.1.7.99           CUENTA COMUN EMPLEADOS   715,00 
01.                  2.1.1.7.99           CUENTA COMUN EMPLEADOS   174,74 
01.                  1.1.2.2.04           CTAS POR COB. STALIN VASQUEZ   305,44 
01.                  1.1.2.2.05           NASTIA MONTESDEOCA   325,99 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   2,85 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   2,99 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   95,36 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   20,00 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   30,00 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   63,88 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   30,00 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   25,00 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   4,65 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   4,65 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   4,65 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   4,65 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   101,75 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   4,65 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   63,68 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   100,60 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   56,94 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   100,62 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   17,35 
01.                  1.1.2.2.02           ANTICIPOS EMPLEADOS   29,73 
01.                  1.1.2.4.04           INTRIAGO CRISTINA (PRTMO)   12,96 
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01.                  1.1.2.4.04           INTRIAGO CRISTINA (PRTMO)   10,00 
01.                  1.1.2.4.04           INTRIAGO CRISTINA (PRTMO)   100,00 
01.                  1.1.2.4.35           ROSERO JUAN PABLO (PRTMO)   10,00 
01.                  1.1.2.4.27           SIMBAÑA GRACIELA (PRTMO)   23,30 
01.                  1.1.2.4.64           STALIN VASQUEZ (PRTMO)   24,50 
01.                  1.1.2.2.01           PRESTAMOS EMPLEADOS   25,00 
01.                  1.1.2.2.01           PRESTAMOS EMPLEADOS   32,50 
01.                  1.1.2.4.65           NASTIA MONTESEOCA (PRTMO)   427,31 
01.                  1.1.2.4.07           NIAMA BONIFAZ KARINA   312,35 
01.                  1.1.2.4.08           OCAÑA VERONICA   75,00 
01.                  1.1.2.4.33           CEVALLOS OSCAR EDUARDO (PRTMO)   45,89 
01.                  1.1.2.4.45           CEBALLOS ARBOLEDA OSCAR (PRTMO)   50,00 
01.                  1.1.2.4.53           REYNA NAPA CESAR (PRTMO)   100,00 
01.                  1.1.2.4.12           CAIZA LIGIA   33,33 
01.                  1.1.2.4.34           GUANOLUISA BLANCA (PRTMO)   33,37 
01.                  1.1.2.2.01           PRESTAMOS EMPLEADOS   50,00 
01.                  1.1.2.4.06           NARVAEZ ROSARIO (PRTMO)   60,00 
01.                  1.1.2.4.10           OÑA MARCIA   50,00 
01.                  1.1.2.4.09           LECHON LUIS   40,00 
01.                  1.1.2.4.01           CABEZAS JUAN CARLOS (PRTMO)   166,67 
01.                  1.1.2.4.01           CABEZAS JUAN CARLOS (PRTMO)   19,06 
01.                  1.1.2.4.51           CORDOVA GABRIELA (PRTMO)   50,00 
01.                  1.1.2.4.11           HOLGUIN CATALINA   50,00 
01.                  1.1.2.4.67           QUILCA ELSA (PRTMO)   66,66 
01.                  1.1.2.4.54           MALLA XIMENA (PRTMO)   83,34 
01.                  1.1.2.4.38           MORALES QUISHPE DIANA(PRTMO)   50,00 
01.                  1.1.2.4.28           CARREÑO ANITA   10,00 
01.                  2.1.1.5.09           IMPUESTO A LA RENTA EMPLEADOS   53,18 
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   67,44 
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   211,76 
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   255,87 
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   123,12 
01.                  1.1.2.3.01           BASTIDAS ROMMEL 44,91   
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   49,94 
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   323,44 
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   24.089,63 
01.                  2.1.1.7.01           SUELDOS POR PAGAR   10.233,14 
  
TOTAL 59.232,37 59.232,37 
 
 
Con base en las Tarjetas de Distribución de Tiempo o en los Reportes de Trabajo 
Ejecutado, se hará la distribución del importe pagado, que da lugar a un asiento de: 
 
Producción en Proceso  
(Subcuenta que corresponde según al sistema de costos adoptado) 
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Mano de obra directa  
El asiento de provisión esta dividido en departamentos cada beneficio se lo ingresa 
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     C. 
COSTOS 
CODIGO 
CONTABLE CUENTA CONTABLE DEBE HABER 
01.                  6.1.1.1.04           DECIMO TERCERO ADMIN 321,94   
01.                  6.1.1.1.05           DECIMO CUARTO ADMIN 200,34   
01.                  6.1.1.1.07           APORTE PATRONAL 12.15% ADMIN 509,89   
01.                  6.1.1.1.08           FONDOS DE RESERVA ADMIN 239,15   
01.                  6.1.1.1.06           VACACIONES ADMIN 160,97   
01.                  5.3.1.9.04           DECIMO TERCERO (COMEDOR) 80,95   
01.                  5.3.1.9.05           DECIMO CUARTO (COMEDOR) 73,00   
01.                  5.3.1.9.08           APORTE PATRONAL (COMEDOR) 118,03   
01.                  5.3.1.9.09           FONDO DE RESERVA (COMEDOR) 27,01   
01.                  5.3.1.9.06           VACACIONES (COMEDOR) 40,48   
01.                  5.3.1.1.03           DECIMO TERCERO (DISEÑO) 587,50   
01.                  5.3.1.1.04           DECIMO CUARTO (DISEÑO) 121,67   
01.                  5.3.1.1.08           APORTE PATRONAL (DISEÑO) 856,58   
01.                  5.3.1.1.09           FONDO DE RESERVA (DISEÑO) 587,50   
01.                  5.3.1.1.05           VACACIONES (DISEÑO) 293,75   
01.                  5.2.1.1.04           DECIMO TERCERO (CORTE) 190,17   
01.                  5.2.1.1.05           DECIMO CUARTO (CORTE) 146,00   
01.                  5.2.1.1.09           APORTE PATRONAL (CORTE) 277,27   
01.                  5.2.1.1.10           FONDO DE RESERVA (CORTE) 190,17   
01.                  5.2.1.1.06           VACACIONES (CORTE) 95,08   
01.                  5.3.1.2.04           DECIMO TERCERO (BORDADOS) 179,99   
01.                  5.3.1.2.05           DECIMO CUARTO (BORDADOS) 121,67   
01.                  5.3.1.2.09           APORTE PATRONAL (BORDADOS) 262,43   
01.                  5.3.1.2.10           FONDO DE RESERVA (BORDADOS) 150,58   
01.                  5.3.1.2.06           VACACIONES (BORDADOS) 90,00   
01.                  5.2.1.3.04           
DECIMO TERCERO (PUNTO 
CONFECCION) 113,93   
01.                  5.2.1.3.05           
DECIMO CUARTO (PUNTO 
CONFECCION) 92,47   
01.                  5.2.1.3.09           
APORTE PATRONAL (PUNTO 
CONFECCION) 166,11   
01.                  5.2.1.3.10           
FONDO DE RESERVA (PUNTO 
CONFECCION) 92,03   
01.                  5.2.1.3.06           VACACIONES (PUNTO CONFECCION) 56,96   
01.                  5.2.1.2.04           DECIMO TERCERO (CONFECCION 1.641,15   
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JEANS) 
01.                  5.2.1.2.05           
DECIMO CUARTO (CONFECCION 
JEANS) 1.475,41   
01.                  5.2.1.2.09           
APORTE PATRONAL (CONFECCION 
JEANS) 2.392,80   
01.                  5.2.1.2.10           
FONDO DE RESERVA (CONFECCION 
JEANS) 1.050,44   
01.                  5.2.1.2.06           VACACIONES (CONFECCION JEANS) 808,69   
01.                  5.3.1.3.04           DECIMO TERCERO (MANUALIDADES) 224,31   
01.                  5.3.1.3.05           DECIMO CUARTO (MANUALIDADES) 194,67   
01.                  5.3.1.3.09           APORTE PATRONAL (MANUALIDADES) 327,04   
01.                  5.3.1.3.10           
FONDO DE RESERVA 
(MANUALIDADES) 222,99   
01.                  5.3.1.3.06           VACACIONES (MANUALIDADES) 112,15   
01.                  5.3.1.4.04           
DECIMO TERCERO 
(REVISION/LAVANDERIA) 278,34   
01.                  5.3.1.4.05           
DECIMO CUARTO 
(REVISION/LAVANDERIA) 219,00   
01.                  5.3.1.4.09           
APORTE PATRONAL 
(REVISION/LAVANDERIA) 405,81   
01.                  5.3.1.4.10           
FONDO DE RESERVA 
(REVISION/LAVANDERIA) 227,65   
01.                  5.3.1.4.06           VACACIONES (REVISION/LAVANDERIA) 139,17   
01.                  5.3.1.5.04           DECIMO TERCERO (ESTAMPADOS) 164,57   
01.                  5.3.1.5.05           DECIMO CUARTO (ESTAMPADOS) 146,00   
01.                  5.3.1.5.09           APORTE PATRONAL (ESTAMPADOS) 239,94   
01.                  5.3.1.5.10           FONDO DE RESERVA (ESTAMPADOS) 115,90   
01.                  5.3.1.5.06           VACACIONES (ESTAMPADOS) 82,28   
01.                  5.3.1.6.04           DECIMO TERCERO (TERMINADOS) 415,05   
01.                  5.3.1.6.05           DECIMO CUARTO (TERMINADOS) 356,08   
01.                  5.3.1.6.09           APORTE PATRONAL (TERMINADOS) 605,14   
01.                  5.3.1.6.10           FONDO DE RESERVA (TERMINADOS) 410,95   
01.                  5.3.1.6.06           VACACIONES (TERMINADOS) 207,52   
01.                  5.3.1.7.04           DECIMO TERCERO (BODEGA) 213,07   
01.                  5.3.1.7.05           DECIMO CUARTO (BODEGA) 146,00   
01.                  5.3.1.7.09           APORTE PATRONAL (BODEGA) 310,65   
01.                  5.3.1.7.10           FONDO DE RESERVA (BODEGA) 156,54   
01.                  5.3.1.7.07           VACACIONES (BODEGA) 106,53   
01.                  6.1.2.1.02           DECIMO TERCERO (VENTAS) 310,49   
01.                  6.1.2.1.03           DECIMO CUARTO (VENTAS) 243,33   
01.                  6.1.2.1.14           APORTE PATRONAL (VENTAS) 452,69   
01.                  6.1.2.1.05           FONDO DE RESERVA (VENTAS) 251,21   
01.                  6.1.2.1.04           VACACIONES (VENTAS) 155,24   
01.                  2.1.1.7.02           DECIMO TERCERO   4721,45 
01.                  2.1.1.7.03           DECIMO CUARTO   3535,63 
01.                  2.1.1.6.01           APORTE PATRONAL   6924,37 
01.                  2.1.1.7.05           FONDOS DE RESERVA   3722,11 
01.                  2.1.1.7.04           VACACIONES   2348,86 
  
TOTAL 21.252,42 21.252,42 
 
 
La cuenta de mano de obra directa tiene función de cuenta puente. El asiento 
anterior se formulará con base en un registro de análisis de la mano de obra, que se 
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clasifique y acumule el importe pagado a los trabajadores, por órdenes de 
producción. 
Se aconseja que dentro del Departamento de Contabilidad se cuente con un registro 
de acumulación de sueldos, que puede llevarse por medio de un tabular o de tarjetas 
individuales.  
 
El registro sirve de antecedente para el cálculo anual del impuesto sobre productos 
del trabajo y del reparto de utilidades a los trabajadores. Este registro debe afectarse 
mensualmente por las percepciones de cada trabajador. 
 
3.5.8.  Medición de eficiencia 
 
En la producción se vuelve necesario el controlar la eficiencia general de cada 
departamento de producción y de cada individuo en particular. 
 
En muchos aspectos se le puede considerar como la esencia de la administración. 
Es la función que da significado y profundidad a las demás funciones.  
 
La importancia del control se basa en el hecho de que la labor del empresario 
consiste en lograr los resultados en cada área funcional de la empresa.  
 
Aunque es el personal el que debe realizar el trabajo, corresponde al empresario la 
responsabilidad de los resultados. Debe desarrollar y utilizar el sistema de control 
para asegurar el nivel deseado de logros; dicho sistema le permitirá saber en todo 
momento y sin contratiempos si el trabajo es adecuado. 
 
Para le medición de eficiencia se hace necesario formular gráficas, relaciones y 
estadísticas que muestren el rendimiento y aprovechamiento de cada una de las 
fases de trabajo de la empresa.  
 
La interpretación de estos documentos permite determinar en qué puntos existen 




Los reportes de trabajo ejecutado y las listas de raya son fuente de información para 
estructurar las gráficas, relaciones y estadísticas de referencia con el fin de hacer 
una medición de unidades producidas haciendo una comparación mensual. 
 












Los tres primeros son de carácter cuantitativo y el último es eminentemente 
cualitativo. 
 
El factor cantidad se aplica a actividades en la que el volumen es importante. 
A través del factor tiempo se controlan las fechas programadas. 
 
El costo es utilizado como un indicador de la eficiencia administrativa, ya que por 
medio de él se determinan las erogaciones de ciertas actividades. 
 
La calidad se refiere a las especificaciones que deben reunir un cierto producto o 
ciertas funciones de la empresa. 
 
Cuadro N° 5 Controles Utilizados Con Más Frecuencia En Los Factores Del 
Control 
Cantidad Tiempo Costo Calidad 
Presupuestos Estudios de tiempos Presupuestos 
Evaluación de la 
actuación 
Estimaciones Fechas límite 






Programas Costos estándar 
Inspecciones 
visuales 









Procedimientos Productividad Informes 




Pronósticos     Estándares 
Control de 
inventarios 
    
Calificación de 
méritos 
Fuente: www.monografias.com/medicióndeeficiencia  
 
3.6. REGISTRO DEL TIEMPO TRABAJADO 
 
Aspectos esenciales a considerar en el tratamiento de la mano de obra. Tratamiento 
del tiempo de preparación, tiempo ocioso y horas extras. 
 
1. Tiempo de preparación.- los costos de preparación son aquellos que 
insumiendo una considerable cantidad de tiempo y dinero son necesarios 
para iniciar la producción.los costos de preparación incluyen gastos por el 
diseño y preparación de las maquinas y herramientas, capacitaciones de los 
trabajadores y perdidas anormales iniciales que resulta de la falla de 
experiencia. 
 
2. Tiempo ocioso.- puede deberse a varias razones: falla temporal del trabajo, 
embotellamiento o averías de las maquinas, etc. frecuentemente este costo 
adicional se incluye en el costo de la mano de obra directa y no se contabiliza 
por separado. Estas son interrupciones del trabajo necesarias para mantener 
el bienestar del empleado, por ejemplo las idas al baño, beber agua, etc. 
Entre estas concesiones se encuentran: la concesión personal equivalente a 
un 5% y la concesión por fatiga equivalente a un 4%. 
 
El desempeño del operario es un factor muy importante en el estudio de  
tiempos y movimientos, ya que este sirve para ajustar los tiempos normales 
delas tareas. Para calificar el desempeño del operario, se deben evaluar con 
cuidado factores como la velocidad, destreza, movimientos falsos, ritmo, 
coordinación, efectividad y otros según el tipo de tarea 
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Los módulos de aplicación disponible son los que siguen: 
 
 Unidades producidas.- las cargas fabriles unitarias se obtienen dividiendo el 
importe mensual por la cantidad de unidades procesadas, se aplica cuando se 
produce solo un articulo, sin variantes de ningún tipo o donde si bien se 
fabrican varios productos, estos requieren igual tiempo de procesamiento. 
 
 Costos de materia prima .- vincula el costo mensual de las cargas fabriles de 
un centro con el valor de la materia prima consumida en ese lapso 
 
 Horas hombre.- relaciona el monto de las cargas fabriles mensuales con las 
horas necesarias de mano de obra directa para cumplimentar la producción 
realizada en ese lapso. 
 
 Horas maquinas.- la alícuota surge vinculando las cargas fabriles mensuales 
con la cantidad de horas que deben funcionar las maquinas para realizar la 
producción del periodo. 
 
 Jornales directos.- la tasa de asignación surge de la relación entre el monto 
de las cargas fabriles mensuales y de los jornales directos mensuales, que se 
obtiene multiplicando las unidades producidas por sus respectivos costos de 











Cuadro N° 6 CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN 
 
CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN EN 8 HORAS 
TOTAL PRENDA TERMINADA 2,74 minutos 
No personas productivas 15 personas 
No horas trabajadas 8 horas 
MINUTOS DISPONIBLES x persona 384 min al 80% 
MINUTOS DISPONIBLES x planta 5760 min 
 
5760/2,74min 
PRENDAS SOLICITADAS DIARIA 
PLANTA 2102 prendas en 8 horas 
   Fuente: Departamento de Producción 
Dismotextill 





Dentro de la producción “DISMOTEXTIL S.A” a delegado responsable y 
responsabilidades a los mismos en el control de tiempos en la mano de obra los 
cuales se detalla de la siguiente manera: 
 
- Gerente de producción 
 
- Supervisor de área 
 




Cuadro N° 7 FORMULARIO DE RESPONSABILIDAD 
 
Nombre   
(Quién lo hace?) 
Responsable Operaciones  
(Qué hace? 
Detalle Actividad 
(Cómo lo hace? 
Herramientas 




Cristian LLugsa Jefe de 
Producción-
Cortador Nº 1 
Controlar la 
producción 
 Controlar la producción. 
 Cortando por bloques 
 Monitorear línea modular 
 Reunir al equipo de trabajo 
 Datos ingresados al 
ordenador 






Supervisora Controlar la 
producción y 
personal 




 Balancear módulo 
 Solicitar trabajo 
 Control de calidad 
 Crear matrices de balanceo. 
 Predeterminar y cronometrar 
tiempos de una prenda nueva. 
 Entrenamiento a la operarias.  
 Datos consignados del 
área de corte. 
 Datos de los reportes 
de producción. 





Ramiro Días Mantenimiento Arreglar máquinas  Arreglo interno de máquina 
independiente 






Cortadora Nº 2 
Diseñar-Cortar  Renovando modelos 
 Realizar trazos 






Tatiana Huerta Cortadora Nº 3-
Despachadora 
Cortar, Despachar, 
Pulir, Tender tela, 
atracar, operar 
maquinaria 
 Cortar reposiciones. 
 Contar prendas comparando 
con las cantidades ingresadas en 
la hoja de corte. 
 Ingresar producciones a 
bodega. 
 Contar prendas para 
despachar a almacenes. 
 Pulir prendas 
 Tender tela 
 Atracar extremos de costuras 
 Tijeras 
 Hoja de reporte de 
corte 







Jenny Arequipa Tendedora Tender, Pulir, 
Cortar collarete 
 tender tela 
 Cortar Collarete. 
 Cortar y revisar pegado de 
elástico y collarete. 
 Cortar reposiciones 









Costurera Nº 2 Operar Maquinaria  Decorando costuras. 
 Recubrir bajo de ruedo 








Costurera Nº 3 Operar Maquinaria  Colocar collarete en escote y 
sisas. 
 Elasticar piernas y cintura 









 Cortar collarete 
 Recubrir bajos de ruedo 
Evelyn Cadena Costurera Nº 4 Operar Maquinaria  Elasticar piernas y cintura. 
 Ensamble de prenda 
 Atracar extremos de costura. 




 Recta  
 Confección 
 Acabados 
Rosa Tonato Costurera Nº 5 Operar Maquinaria  Ensamble de prenda 





Marcela Torres Costurera Nº 6 Operar Maquinaria  Ensamble de prenda 







Costurera Nº 7 Operar Maquinaria  Ensamble de prenda 
 Pegar elástico en cintura. 
 Pegar tirilla 






Mayra Orozco Pulidora Nº 1 Operar 
manualmente 
 Pulir, revisar fallas, 
sacar manchas, planchar, etc. 
 Tijeras 





Lorena Tipán Pulidora Nº 2 Operar 
manualmente 
 Pulir, revisar fallas, sacar 
manchas, planchar, etc. 
 Tijeras 




Lourdes Lema Pulidora Nº 3 Operar 
manualmente 
 Pulir, revisar fallas, sacar 
manchas, planchar, etc. 
 Tijeras 






3.8. CONTABILIZACIÓN DE LA MANO DE OBRA 
 
La contabilización de la mano de obra se subdivide en 2 partes: el registro de la 
nomina y los beneficios sociales. 
 
Se la detalla de acuerdo al área de producción, ya que DISMOTEXTIL S.A. por ser 
una fábrica de producción cuenta con varios procedimientos, así también podemos 
determinar el costo de cada área. 
 
La contabilización de la mano de obra comprende tres actividades: control de 
tiempo, cálculo de la nómina total y asignación de los costos a la nómina.  
 
CONTROL DE TIEMPO  
 
Para la contabilización diaria los empleados registran su huella para el respectivo 
control de tiempo cuando llegan, cuando salen y cuando regresan de almorzar, este 
79 
proceso provee el registro total de horas trabajadas cada día por cada empleado y 
suministra, una fuente confiable para el cálculo y el registro de la nómina. 
 
Esta responsabilidad es de la persona encargada por el departamento 
administrativo. 
 
CÁLCULO DE LA NÓMINA TOTAL  
 
La principal función del departamento de nómina es calcular la nómina total, 
incluidas la cantidad bruta ganada y la cantidad neta por pagar a los empleados 
después de las de las deducciones.  
 
El departamento de nómina distribuye la nómina y lleva registros de los ingreso de 
los empleados, tasa salarial y clasificación de empleo.  
 
ASIGNACIÓN DE LOS COSTOS DE NÓMINA 
 
Con el registro del reloj biométrico, el departamento de contabilidad de costos asigna 
los costos totales de la nómina.  
 
El costo total de la nómina para cualquier periodo debe ser igual a la suma de los 
costos de la mano de obra asignados a las órdenes de trabajo individual, 
departamental o producción.  
 
REGISTRO DE LOS COSTOS DE MANO DE OBRA EN EL LIBRO DIARIO  
 
Las nóminas se preparan mensualmente. Los sueldos brutos para un individuo se 
determinan multiplicando las horas indicadas en el reloj biométrico por la tasa por 
hora, más cualquier bonificación o tiempo extra.  
 
Los asientos del libro diario par registrar la nómina y los pasivos relacionados por las 
cantidades retenidas se elaboran en cada periodo de la nómina. 
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Se clasifica de acuerdo al departamento de producción tales como administración, 
diseño, corte, bordados, confección punto, confección jeans, manualidades, 
muestras, revisión y lavandería, comedor, bodega, ventas  
 
En general, los empleados de la fábrica tienen derecho a que se les pague 
vacaciones después de un periodo inicial de empleo.  
 
El tiempo de vacaciones se basa en la duración del empleo.  
 
3.8.1. Registro de la nómina 
 
Tiene como elementos los desembolsos efectuados por cada área de producción 
con sus respectivos sobre tiempos y descuentos acorde a la ley y lo dispuesto en el 
reglamento interno de la empresa. 
 








Comprende el área financiera contable la cual determina movimientos económicos 




Realiza el movimiento principal del negocio; todo el proceso productivo, área 





Existen dos  tipos de ventas: internas y externas. 
 
Ventas Internas: está conformada por tres sucursales administradas por 10 
personas. 
 
Ventas Externas: la realizan 5 Asesores comerciales distribuidos en todas las 
regiones del país. 
 
3.8.2. Beneficios sociales 
 
Registra los aportes a los cuales tiene derecho el trabajador, estos a la vez se 
realiza provisionalmente mes a mes registrando asi un valor directo el cual nos 
ayuda a determinar el valor real de la mano de obra.  
 
DÉCIMO TERCERO.-  el pago que realiza el empleador en fechas navideñas siendo 
su calculo del 1ro de Diciembre del año anterior al 30 de Noviembre del año en 
curso, su valor se determina sobre todo lo ganado y aportado del año dividido para 
el número de meses trabajados. 
 
DÉCIMO CUARTO.-  el pago que realiza el empleador en fechas de inicio escolar 
siendo su cálculo del 1ro de Agosto del año anterior al 31 de Julio del año en curso, 
su valor se determina sobre el salario básico unificado dentro del periódo dividido 
para el número de meses trabajados. 
 
FONDOS DE RESERVA.-  el pago que realiza el empleador a partir del décimo 
tercer mes de relación laboral. Su pago se lo realiza mediante dos opciones de 
forma mensual vía rol de pago o mediante acumulación en el  ( IESS ) su valor se 
determina sobre el  total ganado divido para el número de meses que tiene el año. 
 
VACACIONES.-  el beneficio que tiene por derecho el empleado de acuerdo a su 
tiempo de prestación laboral, se determina por cada periodo trabajado un total de 
quince días correspondientes a vacación. El mismo puede ser acumulado hasta tres 
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periodos dando así la opción de su pago. El valor se determina sobre el  total 
ganado dividido para veinticuatro.   
 
APORTE PATRONAL.-  el pago que realiza el empleador del 12,15% 
correspondiente al pago mensual, su valor se determina sobre el  total ganado divido 




ALIMENTACION.- se da a todos los empleados todos los días de labor sin 
descuento alguno.  
 
TRANSPORTE.- se da a todos los empleados todos los días de labor sin descuento 
alguno. 
 
GUARDERIA.- se da a todos los empleados los días feriados y los fines de semana 
de temporada que tiene la empresa sin descuento alguno. 
 
3.9. DEFINICIÓN DE CONTROL 
 
"Control", es la aplicación de varias formas y medios, para asegurar la ejecución del 
programa de producción deseado. 
 
Hoy en día el control es muy importante en todo medio comercial ya que mediante 
este podremos llevar con exactitud utilidades o pérdidas del giro del negocio, en 
nuestro campo investigativo el control de la mano de obra es eficaz ya que así 
determinamos control del tiempo trabajado en la elaboración de la prenda de vestir. 
 
3.10. OBJETIVOS DEL CONTROL 
 
 Evitar cuellos de botella 
 
 Agilitar cada vez más los procesos de producción 
 
 Disminuir la mermas del producto 
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 Evitar reproceso para que no se hagan gastos innecesarios 
 
 Mantener el orden, buenos tiempos de entrega 
 Determinar las necesidades de manos de obra y los  niveles de existencias en 
determinados puntos de la dimensión del tiempo. 
 
 Elaborar programas detallados de producción y planear la distribución de 
productos. 
 
 La programación de la producción dentro de la fábrica y la conservación de la 
existencia constituyen el medio central de la producción. 
 
  El proceso de fabricación está constituido por corriente de entrada de 
materiales que se utilizan en el producto; y la operación que abarca la 
conversión de la materia prima (empleado, equipo, tiempo, dinero, dirección, 
etc.) en producto acabado que constituye el potencial de salida. 
 
3.11. IMPORTANCIA Y EVOLUCIÓN DEL CONTROL 
 
Al confeccionar la prenda a veces tienen problemas de corte, tendido o mordería, se 
verifica que problema tienen y corregir para las siguientes producciones debido a 
que la operaria va a ser perjudicada porque se demorará mas tiempo en cada 
operación. 
 
Los tiempos se han establecido y estudiado de acuerdo con los procesos que se 
realizan, es decir que para cada procedimiento se ha identificado un tiempo que 
transcurre, 
 
La mayoría de tiempos están establecidos: para poder demostrarles que si sacan la 
base que se les dice, se les hace contar las prendas que realiza a la misma operaria 
en 10 min. (Claro está que se les calcula la base de los 10 min.), generalmente 
sacan más de lo que se les calcula en los 10 minutos, dado el caso que no saquen 
la base que se les calcula deben mejorar el método de trabajo como: reducir los 
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movimientos, aumentar la rapidez, adquirir mayor habilidad y evitar paradas 
innecesarias. 
 
El control de tiempos se establece en las empresas con el objeto de tener unas 
estadísticas sobre el control horario laboral de los trabajadores de la empresa.  
 
Tener un buen control de tiempos incide en gran medida a la hora de poder hacer el 
control de producción con toda la información que nos aporta el control de tiempos, 
igualmente el control de rendimiento se verá afectado por las estadísticas que aporte 
el control de tiempos 
 
El control de tiempos permite tener un control de personal, lo que facilita saber 
cuantos operarios son necesarios para un proceso. El control de tiempos nos ayuda 
a establecer planes de trabajo.  
 
El control de presencia ayuda a determinar y controlar la mano de obra mediante 
control de tiempos de producción. Otra utilidad del control de tiempos es la controlar 
y establecer incentivos por la productividad de los trabajadores.  
 
El cálculo de los costos de producción es otro de los aspectos influenciados por el 
control horario. 
 
3.11.1.  Importancia del control 
 
Establece medidas para corregir las actividades, de tal forma que se alcancen los 
planes exitosamente. 
 
Se aplica a todo: a las cosas, a las personas y a los actos. 
Determina y analiza rápidamente las causas que pueden originar desviaciones para 
que no vuelvan a presentarse en el futuro. 
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Localiza los sectores responsables de la administración, desde el momento en que 
se establecen medidas correctivas.8 
Proporciona información acerca de la situación de la ejecución de los planes, 
sirviendo como fundamento al reiniciarse el proceso de la planeación. 
Reduce costos y ahorra tiempo al evitar errores 
Su aplicación incide directamente en la racionalización de la administración y 
consecuentemente, en el logro de la productividad de todos los recursos de la 
empresa. 
 
3.11.2. Áreas del control 
 
El control actúa en todas las áreas y en todos los niveles de la empresa. 
Prácticamente todas las actividades de una empresa están bajo alguna forma de 
control o monitoreo. 
 
Las principales áreas de control en la empresa son: 
 
Áreas de producción: Si la empresa es industrial, el área de producción es aquella 
donde se fabrican los productos; si la empresa fuera prestadora de servicios, el área 
de producción es aquella donde se prestan los servicios; los principales controles 
existentes en el área de producción son los siguientes: 
 
Control de producción: La función del control en esta área busca el incremento de 
la eficiencia, la reducción de costos, y la uniformidad y mejora de la calidad del 
producto, aplicando técnicas como estudios de tiempos y movimientos, 
inspecciones, programación lineal, análisis estadísticos y gráficas. 
 
El objetivo fundamental de este control es programar, coordinar e implantar todas las 
medidas tendientes a lograr un optima rendimiento en las unidades producidas, e 
indicar el modo, tiempo y lugar más idóneos para lograr las metas de producción, 
cumpliendo así con todas las necesidades del departamento de ventas.  
                                                             
8 Deming W. Edwars. Calidad, productividad y competitividad: La salida de la Crisis./ Walter Edwards Deming./ Ediciones Díaz de Santos S.A., Madrid,  
1989 – 393p  
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Control de calidad: Se refiere a la vigilancia que debe hacerse para comprobar una 
calidad específica tanto en materias primas como en los productos terminados; 
establece límites aceptables de variación en cuanto al color, acabado, composición, 
volumen, dimensión, resistencia, etc. 
 
Corregir cualquier desvío de los estándares de calidad de los productos o servicios, 
en cada sección (control de rechazos, inspecciones, entre otros). 
 
Control de costos: Verificar continuamente los costos de producción, ya sea de 
materia prima o de mano de obra. 
 
Control de los tiempos de producción: Por operario o por maquinaria; para 
eliminar desperdicios de tiempo o esperas innecesarias aplicando los estudios de 
tiempos y movimientos. 
 
Control de inventarios: De materias primas, partes y herramientas, productos, 
tanto suben ensamblados como terminados, entre otros. 
 
Control de operaciones Productivos: Fijación de rutas, programas y 
abastecimientos, entre otros. 
 
Control de desperdicios: Se refiere la fijación de sus mínimos tolerables y 
deseables. 
 
Control de mantenimiento y conservación: Tiempos de máquinas paradas, 
costos, entre otros. 
 
Área comercial: Es el área de la empresa que se encarga de vender o comercializar 
los productos o servicios producidos. 
 
Control de ventas: Acompaña el volumen diario, semanal, mensual y anula de las 
ventas de la empresa por cliente, vendedor, región, producto o servicio, con el fin de 
señalar fallas o distorsiones en relación con las previsiones. 
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ASPECTOS FUNDAMENTALES DEL PROCESO DE CONTROL  
 Tener información suficiente de la actividad que se requiere controlar y 
analizar. 
 Realizar el control en el momento oportuno;  
 Basarse en hechos y datos reales y no en suposiciones o rumores;  
 Tomar las medidas correctivas necesarias cuando el caso lo amerite. 
 
TIPOS DE CONTROLES 
 
Existen tres tipos básicos de control, en función de los recursos, de la actividad y de 
los resultados dentro de la organización, estos son: el control preliminar, concurrente 
y de retroalimentación. 
 
El primero se enfoca en la prevención de las desviaciones en la calidad y en la 
cantidad de recursos utilizados en la organización.  
 
El segundo, vigila las operaciones en funcionamiento para asegurarse que los 
objetivos se están alcanzando, los estándares que guían a la actividad en 
funcionamiento se derivan de las descripciones del trabajo y de las políticas que 
surgen de la función de la planificación, y último tipo de control se centra en los 
resultados finales, las medidas correctivas se orientan hacia la mejora del proceso 
para la adquisición de recursos o hacia las operaciones entre sí. 
 
Control preliminar.- Este control tiene lugar antes de principiar operaciones e 
incluye la creación de políticas, procedimientos y reglas diseñadas para asegurar 
que las actividades planeadas serán ejecutadas con propiedad. 9 
 
La consistencia en el uso de las políticas y procedimientos es promovida por los 
esfuerzos del control. 
 
El control preliminar de los materiales ilustra un sistema de control que es muy 
rutinario. 
                                                             
9 http://www.unac.edu.pe/facultades/fcc/lacontabilidaddecostos.htm, Abril 2002. 
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El estándar puede medirse fácilmente y la información (la muestra) está disponible 
de inmediato. La duda de aceptar o rechazar materiales surge con bastante 
frecuencia y deben tomarse las decisiones con un fundamento justo y uniforme.  
 
La decisión para aceptar, rechazar o tomar otra muestra se basa en instrucciones 
directas; al tener los resultados de la muestra, la decisión es automática. 
 
Control concurrente.-  Consiste en las actividades de los supervisores que dirigen 
el trabajo de sus subordinados; la dirección se refiere a las actividades del gerente 
cuando instruye a sus subordinados sobre los medios y procedimientos adecuados y 
cuando supervisa el trabajo de los subordinados para asegurarse de que se realiza 
adecuadamente. 
 
La dirección sigue la cadena de mando formal, pues la responsabilidad de cada 
superior es interpretar para sus subordinados las órdenes recibidas de niveles más 
altos.  
 
La relativa importancia de dirección depende casi por entero de la naturaleza de las 
actividades llevadas a cabo por los subordinados. 
 
Control de retroalimentación.- La característica definitiva de los métodos de 
control retroalimentativos consiste en que éstos destacan los resultados históricos 
como base para corregir las acciones futuras; por ejemplo, los estados financieros 
de una empresa se utilizan para evaluar la aceptabilidad de los resultados históricos 
y determinar cuales son los cambios que deberían hacerse en la adquisición de 
recursos futuros o actividades operativas.  
 
Este tipo de control se enfoca sobre el uso de la información de los resultados 
anteriores, para corregir posibles desviaciones futuras del estándar aceptable. 
TÉCNICAS DE CONTROL 
 
Técnica: Conjunto de procedimientos propios de un arte, ciencia u oficio. Habilidad 
con que se utilizan esos procedimientos. Método habilidad, táctica 
Tomando en cuenta la definición de la palabra técnica, se puede definir a las 
técnicas del control como todos los procedimientos o métodos usados un una 
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organización para controlar o supervisar un proceso automatizado o actividad 
humana. 
 
Existen diferentes técnicas de planeación-control que usa un ejecutivo. Por ejemplo, 
las normas administrativas que son un tipo de planeación importante, también se usa 
para propósitos de control.  
 
En forma similar los presupuestos son planes, y su uso, adecuadamente llamado 
formulación de presupuestos, es esencialmente una función de control, así como los 
estudios de evaluación de personal están realizados de acuerdo con el proceso de 
control. 
 




 Reportes, informes 
 Formas 
 Archivos (memorias de expedientes) 
 Computarizados 
 Mecanizados  
 Gráficas y diagramas  
 Proceso, procedimientos, Gannt, etc. 
 Procedimiento hombre maquina, mano izquierda, mano derecha etc.  
 Estudio de métodos, tiempos y movimientos, etc.  
 Métodos cuantitativos  
 Redes 
 Modelos matemáticos 
 Investigación de operaciones 
 Estadística 





3.12. CAMPO DE APLICACIÓN 
 
 
El sobre y la sub _ aplicación es la evaluación de la relación entre costos indirectos 
de fabricación aplicados y reales. Los costos aplicados son los presupuestados 
ajustados al nivel real de producción. 
 
La variación de capacidad se da solo en la carga fabril fija. 
 
Variación de volumen o capacidad.- se debe a un sobre o subutilización de las 
instalaciones de la planta en comparación con el nivel presupuestario de 
operaciones. 
 
La variación en el volumen de producción viene dada por la diferencia entre el 
volumen de producción presupuestado tomado en cuenta para el cálculo de tasa 
estándar y el volumen estándar permitido de la base, multiplicada esta diferencia por 
la tasa de costos indirectos de fabricación fijos. 
 
La variación del volumen está relacionada con la utilización de la planta fabril y el 
efecto de tal uso sobre los costos indirectos del producto terminado. 
 
La variación en volumen de producción mide los costos o los ahorros que se 
producen al no operar al nivel de producción planeado 
 
Variación de cantidad.- refleja el costo de emplear materias primas excesivas para 
obtener una cantidad determinada de producción. 
 
Variación en Cantidad, uso o eficiencia de Material Directo: 
 
Las variaciones en cantidad representan la diferencia entre la cantidad de material 
directo que se debió utilizar en la producción y la cantidad de material directo 
realmente utilizada, multiplicada esta diferencia por el precio estándar por unidad.  
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Se usa el precio estándar por unidad y no el precio real por unidad para eliminar el 
efecto de los cambios en precio. De esta forma se puede medir la eficiencia 
manteniendo constantes los precios unitarios estándar y así los criterios sobre 
eficiencia no resultan afectados por los cambios en precio, ya que sólo reflejan las 
diferencias en la cantidad de insumos, cuya responsabilidad corresponde al 
departamento de producción. 
 
Algunas de las causas que podrían ocasionar alguna variación de cantidad de 
materiales directos pueden ser: 
 
 La utilización de un material sustituto en la producción 
 
 El empleo de equipos y herramientas defectuosas. 
 
 Uso y manejo ineficiente de las materiales 
 
 Operaciones eficientes o deficientes en la fábrica. 
 
 Supervisión deficiente en la producción. 
 
Variación en el precio.- es el costo de emplear materiales demasiado costosos 
para una cantidad determinada de producción. 
 
Variación en precio de material directo: 
 
Las variaciones en precio representan la diferencia entre el precio estándar por 
unidad y el precio real por unidad comprada, multiplicada esta diferencia por la 
cantidad real de material directo comprado o adquirido.  
 
La responsabilidad por las variaciones en los precios corresponde al área de 
compras. 
 
Entre las causas de las variaciones de precio, se puede señalar las siguientes: 
 
 Cambios repentinos e inesperados en el precio de compra. 
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 Modificaciones en los descuentos obtenidos en el volumen de compras, 
cuando se producen cambios en la política de compras. 
 
 Sustitución de las materias primas originales por otras de menor calidad a las 
especificadas en la producción de la empresa. 
 
 Compras realizadas de manera oportuna o inoportuna. 
 
 Modificaciones originadas en los costos por fletes. 
 
Variación de eficiencia.- es el costo de tiempo excesivo empleado para cumplir una 
determinada cantidad de producción. 
 
Variación de la eficiencia de la mano de obra directa. 
Esta variación se obtiene como resultado de la diferencia que existe entre el tiempo 
que se esperaba trabajar en el nivel de la producción real(horas estándar permitidas) 
y el tiempo que realmente se invirtió en ella(horas reales), multiplicando dicho 
resultado por la tarifa estándar de mano de obra, y al igual que en el caso de los 
materiales directos, la mano de obra es cargada a la producción con base en la tarifa 
estándar y no con base a la tarifa real, eliminando el efecto de los cambios de precio.  
 
Los supervisores del departamento o centros de costos, donde se realiza el trabajo, 
son responsables por las variaciones de la eficiencia de la mano de obra directa en 
el sentido que su obligación es supervisar la producción y ejercer el control estricto 
sobre la cantidad de horas trabajadas de mano de obra directa. 
 
Las causas que podrían originar alguna variación de eficiencia demano de obra 
directa, entre otras son. 
 
La materia prima adquirida por la empresa es de baja calidad. 
 
 
 Estimación errónea en la programación de la producción 
 
 Operarios inexpertos 
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 Máquinas dañadas u ociosas. 
 
 Supervisión de la producción deficiente 
 
 
Variación de tarifa.- el costo debido al empleo de categorías de mano de obra 

























Para una buena planificación de la producción debemos aceptar la adopción de la 
estrategia de producción modular que es sinónimo de predisposición al cambio; 
búsqueda continua de mejoras con la finalidad de satisfacer las necesidades del 
mercado; libre pensamiento y mentalidad ganadora, el cual implica un cambio de 
actitud de los integrantes de la fábrica (desde los jefes hasta los operarios). 
 
A continuación se presentan aspectos para una buena planificación que forman 
parte del compromiso de la Jefatura con la Implementación del sistema modular.  
 
Políticas.- Son guías para pensar, decidir y actuar sobre los asuntos de la 
planificación, sirven como pauta, criterio general u orientación para regular o 
estimular determinado comportamiento de los miembros de la fábrica. 
 
Comunicación organizacional.- DISMOTEXTIL S.A.  Cree que una buena 
comunicación se basa en la transparencia y respeto mutuo entre todos los 
colaboradores, por lo tanto, toda información debe ser comprobada y en lo posible 
experimentada. 
 
Se ha dicho que la planificación es como una locomotora que arrastra el tren de las 
actividades de la organización, la dirección y el control. 
 
La jornada diaria de trabajo es de 7:30am. a  16:30 p.m. (confección); Si dadas las 
circunstancias de horas extras se trabajará hasta las 17:30 p.m.  Se   trabaja con 
una 1 hora de receso para el almuerzo. 
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La asistencia  en los horarios establecidos tanto en la entrada y salida a su trabajo,  
será controlada por el Jefe de Producción o Supervisora de módulo, el mismo que si 
el empleado incurriera en la falta o atraso será llamado la atención y es obligación 
del obrero justificar y recuperar las horas perdidas de trabajo 1 día sábado de cada 
mes es decir se suma en todo el mes el tiempo atrasado y ese día debe trabajar 
completando las horas. 
 
Los permisos por necesidades urgentes personales, serán autorizados por el jefe de 
producción. 
 
Faltas repetidas e injustificadas de puntualidad  o asistencia al trabajo, o el 
abandono del mismo por más de 3 días consecutivos en un mismo mes podrá ser 
causal de visto bueno. 
 
4.1.1.  Presupuesto de la mano de obra 
 
 
Muestra las estimaciones hechas con respecto al esfuerzo humano necesario para 
realizar la manufactura de los productos; en función de las personas, así como de 
sus sueldos, salarios y retribuciones. 
Cuadro N° 8 MANO DE OBRA 
DISMOTEXTIL S,.A    
PRESUPUESTO DE MANO DE OBRA     CÉDULA 1  
     DAMA   HOMBRE  TOTAL  
UNIDADES A PRODUCIR    120,000  30,000   
HORAS POR PRODUCTO  2  3   
TOTAL DE HORAS  240,000  90,000  310,000  
COSTO POR HORA  $1,67  $1,83   
TOTAL DE COSTO DE MANO DE OBRA  $400,800  $164,700  565,500  
Fuente: Departamento de producción Dismotextil S.A. 
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DISMOTEXTIL S.A realiza presupuesto semanal ya que dependiendo de la 
producción solicitada podemos determinar tiempos de trabajo se dan estas 
variaciones en las temporadas altas por ejemplo: navidad, día de la madre, padre, 




Mediante el presupuesto de mano de obra DISMOTEXTIL S.A nos ayudara a 
determinar un valor real determinado al pago de nuestros empleados, cabe recalcar 
que la empresa cuenta con 150 empleados de los cuales 120 se dedican a la 
producción, este mecanismo ampliamente usado para el control administrativo es el 
presupuesto. Por tanto se ha supuesto, a veces, que el presupuesto es el 
mecanismo para llevar a cabo el control. 
 
 
Cuadro N° 9 PROGRAMACIÓN DE ENTREGA DE LOTES DE CONFECCIÓN 
 
TIPO DE 
PRENDA GENERO REFERENCIA 
LOTE 




PANTALON DAMA STUFY 5767 3.200 CONFECCION ETAFASHION  09-enero 
PANTALON DAMA FRECIA 5768 1.900 CONFECCION  ETAFASHION 13-enero 
PANTALON DAMA SABINA 5769 2.500 CONFECCION ETAFASHION 17-enero 
PANTALON DAMA DULCE 5770 1.800 CONFECCION SUPER EXITO  21-enero 
PANTALON   DAMA GRETA 5771 3.200 CONFECCION  SUPER EXITO   29- febrero 
 PANTALON  DAMA GABRIELA  5772   2.400  CONFECCION  SUPER EXITO   7- marzo 
TOTAL 
   
15.000 
   
Fuente: Dismotextil S.A      Elaborado: Dpto. de Diseño  
El presupuesto es la formulación de planes para un determinado periodo futuro en 
términos numéricos. Como tales los presupuestos son estados de resultados 
anticipados, en términos financieros –como en los de ingreso y capital- o en 
aspectos no financieros –como en el caso de horas de mano de obra directa, 
materiales, volumen físico de ventas o unidades de producción -.  
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Se dice que los presupuestos es la monetización de los planes. 
 
Los presupuestos obligan a la planeación y permiten que la autoridad sea delegada 
sin perdida de control. Es decir, la reducción de los planes a números definitivos 
obliga a usar una clase de método que permite al administrador ver claramente qué 
capital será necesario, para quién, dónde y qué costo, ingreso o unidades de insumo 
o producto físico incluirán sus planes.  
 
Una vez hallado esto, puede delegar mas libremente la autoridad para efectuar el 
plan dentro de los límites del presupuesto. 
 
Este presupuesto debe cubrir las exigencias de tal esfuerzo humano, para producir 
las clases y cantidades de productos presupuestados.  
 
Cabe aclarar que no todas las retribuciones se pagan a los trabajadores de forma 
clínicas: si no que muchas prestaciones quedan pendientes de pago, como la 
antigüedad, cesantía, preaviso, ciertos tipos de bonos etc.; a la cuota de los sueldos 
y salarios, semanales, quincenales o mensuales, ha de agregársele un determinado 
porcentaje, representativo de las mencionadas retribuciones; para así poder conocer 
el costo real de mantener los trabajadores en sus labores productivas. 
 
De manera que siempre habrá una parte de los sueldos y salarios, que sé pagará de 
inmediato, y otra que quedará pendiente de pago, e incluso, algunas prestaciones 
que serán de pago condicional y eventual. 
 
Para una buena planificación de la producción debemos aceptar la adopción de la 
estrategia de producción modular que es sinónimo de predisposición al cambio; 
búsqueda continua de mejoras con la finalidad de satisfacer las necesidades del 
mercado; libre pensamiento y mentalidad ganadora, el cual implica un cambio de 
actitud de los integrantes de la Fábrica (desde los jefes hasta los operarios). 
 
IMPORTANCIA  DEL  PRESUPUESTO  DE  MANO DE OBRA  
 
La importancia de este presupuesto es porque el costo de la mano de obra suele 
superar a todos los demás elementos de costos juntos, por lo tanto es sumamente 
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necesario conocerlo en detalle, para su estudio, planificación y control minucioso; ya 
que se trata de un reglón de costo de respetable cuantía, también es necesario 
conocerlo a plenitud, para informar al departamento de Personal de las necesidades 
posibles de aumentar o disminuir personal; de acuerdo a un aumento o a un 
descenso del volumen de la producción. 
 
DISMOTEXTIL S.A., elabora su presupuesto de producción anualmente, las cuales 
se dividen en 9 colecciones promedio de 1.3 meses por cada una 
 
OBJETIVO DEL PRESUPUESTO DE MANO DE OBRA DIRECTA  
 
En la elaboración de este tipo de presupuesto debe privar el alcance de las 
siguientes metas:  
 
a. Predecir la mano de obra directa que se requerirá en el proceso de manufactura, 
en términos de cantidad y calidad de trabajadores necesarios para elaborar el 
volumen de producción programada en el presupuesto respectivo.  
 
b. Informar al Departamento de Personal, en cuanto a las exigencias de cantidad y 
tipo de personal requerido; para el consiguiente reclutamiento, adiestramiento, etc.  
 
c. Calcular el valor estimado de este elemento de costo, con miras a estimar el costo 
total de la producción presupuestada.  
 
d. Facilitar el control administrativo de la mano de obra directa y sus costos.  
 
VENTAJAS  DEL  PRESUPUESTO  DE  MANO  DE  OBRA  DIRECTA  
 
a. Permite lograr un mayor rendimiento del personal; al facilitar su administración, 
reclutamiento, adiestramiento, estabilidad, etc.  
 
b. Facilitar la organización del Departamento de Personal y toda su entidad.  
 
c. Ayuda a planificar los requerimientos financieros; ya que, como referimos 
anteriormente, este elemento de costo suele superar a los otros dos juntos; y, 
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además, ha de pagarse al contado, por lo que hace sentir notablemente sus efectos 
en el presupuesto de Caja y en de Capital de Trabajo. 
 
d. A largo plazo, permite establecer los costos unitarios con mayor exactitud; lo cual 
reviste una gran importancia en la toma de decisiones, tanto administrativas como 
ejecutivas.  
 
e. Puede emplearse como sólido fundamento en las negociaciones de contratos 
colectivos de trabajo. 
 
f. Permite controlar este importantísimo elemento de costo, y evaluar el esfuerzo del 
personal. 
 
En general, la máxima utilidad del Presupuesto de Mano de Obra se obtendrá 
mediante una constante observación del personal y sus ejecuciones; así como por 
medio de frecuentes contactos directos de los supervisores con cada trabajador, no 
sólo para vigilar su rendimiento; si no también para asesorarlo y conocer con certeza 
lo que se puede esperar de la mano de obra disponible. 
 
Solamente mediante la planificación y el control, técnicamente concebidos, de la 
mano de obra; se podrá obtener su máximo rendimiento y reducir sus costos; lo cual 
sólo es factible mediante un presupuesto correctamente elaborado.  
 
CÁLCULOS QUE SE DEBEN HACER PARA LA ELABORACIÓN DEL UN 
PRESUPUESTO DE MANO DE OBRA DIRECTA:  
 
1. Total horas hombres requeridas para la producción: No es fácil la estimación 
de las horas de trabajo directo que se requerirá para procesar determinada cantidad 
de producción programada.  
Las características variables, predominantes en cada empresa, hacen que este 
intento se convierta en un problema bastante complejo, pero se determina de la 
siguiente manera: 
 
2. Total horas diarias del grupo: Se divide el total de horas requeridas para la 
producción, entre los días efectivos de producción.  
100 
 
3. Números de trabajadores: Se divide el total de horas diarias del grupo, entre el 
jornal.  
 
4. Producción diaria del grupo: Se divide en número de unidades, entre los días 
efectivos de producción. 
 
5. Producción por horas del grupo: Se divide la producción diaria entre el jornal.  
 
6. Estándar de unidades por hora hombre: Se divide el total de unidades entre el 
total de horas requeridas para la producción, o también dividiendo el número de 
unidades por hora entre el número de trabajadores.  
 
7. Total salario básico anual: Se multiplica el número de trabajadores por el salario 
básico diario y luego por 365 ó 366 días. 
 
8. Costo por hora hombre: Se divide el costo de la nómina total (salario básico + 
sobre salario + horas extras), entre el número de horas totales (horas normales + 
horas extras). 
 
4.1.2 Estudio de costos de maquinaria 
 
Las materias primas y los suministros empleados en la producción se solicitan 
mediante el departamento de compras.  
 
Estos materiales se guardan en la bodega de materiales, bajo el control de un 
empleado y se entregan en el momento de presentar una solicitud aprobada de 
manera apropiada. 
 
Uso de materiales: el siguiente paso en el proceso de manufacturación consiste en 
obtener las materias primas necesarias, de la bodega de materiales. Existe un 
documento fuente para el consumo de materiales en un sistema de ordenes de 
trabajo: "La requisición de materiales".  
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Cualquier entrega de materiales por el empleado encargado debe ser respaldada 
por una requisición de materiales aprobada por el gerente de producción o por el 
supervisor del departamento.  
 
Cada requisición d materiales, muestra el número de orden de trabajo, el número del 
departamento, las cantidades y las descripciones de los materiales solicitados, 
también se muestra el costo unitario y el costo total. 
 
La máquina de coser es un instrumento que se sigue utilizando hoy en día en 
nuestra vida diaria, es capaz de ahorrarnos muchas horas de trabajo ya que se 
confecciona ropa de alta costura.  
 
La máquina de coser es considerada uno de los inventos más productivos que el 
hombre llevó a cabo.  La función de una máquina de coser es la de realizar una serie 
continua de lazadas, ondas y/o nudos de hilos alrededor de pequeños sectores de la 
tela. 
 
Las maquinas modernas industriales realizan esta operación a razón de 6 a 7000 
puntadas por minuto. Toda máquina de coser posee una serie de mecanismos para 
la generación de puntadas.  
 
Los mecanismos de alimentación o transporte, mueven la tela sacando las partes 
donde se realizo una puntada, exponiendo otro sector para que se repita el proceso.  
 
Si no existiera transporte las puntadas se apilaran una sobre otras en lugar de 
anteponerse a lo largo de una secuencia determinada. 
 
Para generar una puntada es necesario que los hilos de coser manipulados tal que 
formen el lazo o nudo que estamos buscando. Deberá haber entonces dos partes 
que mueven los hilos y produzcan esa puntada. Esas dos partes son la aguja y el 
crochet. Para que la puntada abrace secciones de tejido, uno de los hilos deberá 
atravesar la tela: la aguja es el medio por el que se logra hacerlo.  
 
El crochet es la parte de la maquinaria que, transportando o no hilo entra en 
contacto con el que trae la aguja, ayudando a la formación de la puntada. Para la 
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confección de interiores tenemos variedad de maquinaria a utilizarse en la fábrica  se 













           Fuente: www.google.com/imagenesfabricatextil 
 





 Regulador de largo de puntadas dependiendo de largo de puntada requerido. 
 
 Regulador de tipo de puntadas funciona a base de discos internos, al cambiar de 
disco cambia el tipo de puntada que son puntada zig-zag y recta. 
 
 Porta bobinas o crochet rotativo.- elemento metálico con movimiento oscilante 
que alojan en su interior una bobina con hilo que es la que va entrelazándose con el 
de la aguja. 
 Bobinas.- se encuentra alojado dentro de un elemento de caja de bobina que 
posee las salidas requeridas para el hilo, así como también los elementos tensionan 
tés necesarios. 
  
 Poleas de mando.- encargadas de transmitir los mecanismos de la máquina. 
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 Palanca tira hilo.- cuando el crochet rotativo) entra en contacto con el hilo de la 
aguja saca una cantidad del mismo (lazada) para realizar el nudo de las puntadas.  
 
Éste requiere por lo tanto, que exista un mecanismo que permita al crochet recibir 
una lazada correcta y rápidamente. Las palancas tira-hilos son las que ejecutan esta 
tarea. En su accionar liberan una cantidad de hilo, que lleva  la aguja, para formar la 
lazada necesaria. 
 
 Elementos tensionaste.- durante el proceso de formación de las puntadas se 
requiere fluir suave y bien regulado en cada una de las fases de formación de lazada 
y ajuste para el nudo de la puntada.  Este concepto de necesidad de control preciso 
de hilo lleva al uso de elementos de tensionado. 
 
Un elemento tensionan te esta compuesto por las siguientes partes:  
 
1. dos discos de presión  
2. resorte de tensión 
3. tuerca para la regulación manual del resorte 
4. eje sobre el cual se monta el conjunto 
5. dispositivo de liberación de tensión 
 
Para las puntadas de la máquina recta en general se requiere un “resorte tira-hilo” 
que es un elemento auxiliar para la regulación de la tensión y van montados en el 
elemento tensiónate. 
 
Es de tener en cuenta también dentro de esta parte de la enumeración a los “guía-
hilos” que junto con la palanca tira-hilos y los dispositivos preciso y controlado del 
hilo durante la dinámica de la formación de puntadas y costura. 
Los guía-hilos en la máquina recta pueden ser:   
 de ojo 
 caladuras 
 tipo “cola de chancho” 
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 Barra de aguja.- Es el elemento que, con movimiento ascendente y 
descendente, transporta  a la aguja. De su movimiento, articulado por bielas se 
produce el correspondiente a la palanca tira-hilo. La barra de aguja también es 
alojamiento donde se coloca la aguja y se la fija por medio de tornillo. 
 
 Elementos de transporte.- estos elementos se realizan mediante la acción 
conjunta de: 
 
Dientes de arrastre.- que son elementos metálicos con acabados superficiales 
dentados y duros, para favorecer la adherencia. 
 
Los dientes de arrastre rotan en orbitas elípticas. El sector superior de la elipse se 
encuentra por encima de la cama de la maquina, mientras que el tramo inferior se 
encuentra por debajo. 
 
El movimiento positivo de la alimentación se produce cuando el diente se encuentra 
por encima de la cara de la máquina. El largo de la puntada es igual a la longitud del 
movimiento positivo. 
 
Las características estáticas con las que se distinguen  a los dientes son las 
siguientes: 
 
 altura de los dientes 
 paso de los dientes 
 ángulos de los dientes 
 posición de las líneas de dientes de transporte son: 
 
El transporte tal como lo hemos analizado se produce en forma intermitente. La tela 
se mueve durante el movimiento positivo y permanece en reposo en el negativo. 
El arrastre se dice que es “compuesto o doble” cuando se combinan la acción de los 
dientes, junto con la de la aguja que realiza un movimiento pendular en sentido 
perpendicular al brazo. Éste se denomina comúnmente Sistema Impelente.  
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Se los utiliza cuando se requiere un transporte de mayor potencia o cuando las 
capas de tela que se están cosiendo tienen bajos coeficientes de fricción. De esta 
manera la aguja ayuda a la capa más lejana al diente a transportarse. 
 
Pie prénsatela.- El sistema de transporte es combinado con el diente y el pie 
prénsatela que es regulable de acuerdo al tipo de tela. El pie prénsatela esta fijado a 
la barra prénsatela, la que recibe tensión por medio de un resorte. Ésta es regulable 
mediante un tornillo de acceso manual. Por lo tanto,  la tensión llega al prénsatela en 
forma indirecta por medio de la barra prénsatela 
 
La secuencia de enhebrado de todas las máquinas de coser es siempre la misma 




 cruce o intersección de hilos 
 nudos 
 
La secuencia básica de enhebrado en la máquina recta es: 
 
1. guía-hilos 
2. disco de tensión 
3. resortes tira-hilos (si lo hubiera) 
4. palanca tira-hilos 
5. ojo de la aguja 
 
OVERLOCK 3 HILOS 
 
Llamada también sobre orilladora comprendida por 1 aguja (3 hilos), dicha máquina 
se utiliza para el ensamble de las partes de la prenda provenientes de la sala de 
corte realizando las siguientes operaciones: fundillar, cerrar costados (según el 
modelo), unir hombros, pegar cuellos, pegar mangas, orillar, armar capucha, armar 
boxer, pegar capucha, unir espaldas, igualar fundillos, etc. dando de esta manera la 
forma general de la prenda.   
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Esta máquina es muy apropiada para  coser tela lycra, por lo tanto se caracterizan 
por prestaciones particulares, necesarias para el trabajo del tejido de punto. 
 





La máquina overlock tiene sus características como son: 
 
A medida que la tela pasa por debajo de la aguja la máquina automáticamente 
sobrehíla la orilla recortada 
. 
- Realiza puntada de malla formado por el looper interno que tiene el 
mecanismo de biela utilizada para orillados, ensambles internos. 
 
- Son creadas para diferente tipo de tela que: mediante la regulación del 
pie y de los dientes alimentadores se confecciona sin ninguna 
dificultad. 
 
Además tiene sus ventajas como: 
 
Para evitar accidentes al momento de confeccionar tiene protector de agujas. 
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Ahorra tiempo porque realiza 3 pasos al mismo tiempo: recorta, cose y sobrehíla. 
Son excelentes para hacer costuras angostas con acabados en una gran variedad 
de telas. 
 
Es utilizada especialmente para orillos o ensambles internos que provee costuras 




Chapa de agujas: son piezas metálicas removibles, fijas por tornillos a la cama de 
las maquinas. Es a través de ellas por donde penetra la aguja. La tela está en íntimo 
contacto con ella mientras se acciona los elementos de transporte. 
 
Regulador de largo de puntadas dependiendo de largo de puntada requerido. 
 
Regulador del diferencial dependiendo del tipo de malla deseada. 
 
Looper o crochet de gancho.- son piezas metálicas sin filo y con puntada, que son 
accionados de tal manera que permiten a la puntada tomar el hilo de la aguja (o de 
otro de crochet) en su camino. La punta del crochet toma el hilo del ojo de la aguja y 
lo retiene cuando esta sube. 
 
Poleas de mando, encargadas de transmitir los mecanismos de la máquina. 
 
Sistema lubricador de hilos, son 2 tanques pequeños ubicados junto al guía hilos 
tanto de arriba como el de abajo  
 
Elementos tensionantes.- para la formación de las puntadas tienen el mismo 
principio de la máquina recta que se requiere un fluido suave y regulado en cada una 
de la formación de mallas y ajuste para el nudo de la puntada.   
 
Este concepto de necesidad de control preciso de hilo lleva al uso de elementos de 
tensionado. 
 
Un elemento tensionante esta compuesto por las siguientes partes: 
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- dos discos de presión 
- resorte de tensión 
- tuerca para la regulación manual del resorte 
- eje sobre el cual se monta el conjunto 
- dispositivo de liberación de tensión 
 
Es de tener en cuenta también dentro de esta parte de la enumeración a los “guía-
hilos” que junto con la palanca tira-hilos y los dispositivos tensionantes preciso y 
controlado del hilo durante la dinámica de la formación de puntadas y costura. 
Los guía-hilos de la máquina overlock pueden ser: 
 
- de ojo 
- caladuras 
- tipo “cola de chancho” 
 
Barra de aguja.- Es el elemento que, con movimiento ascendente y descendente, 
transporta  a la aguja. De su movimiento, articulado por bielas se produce el 
correspondiente a la palanca tira-hilo. Son alojamientos donde se colocan las agujas 
y se las fija por medio de tornillos. 
 
Sistema de cortado.- contiene una cuchilla en el frente de la aguja  que recorta la 
orilla de la tela antes de coserla. 
 
Elementos de transporte.- se realizan mediante la acción conjunta de: 
 
Dientes de arrastre.- que son elementos metálicos con acabados superficiales 
dentados y duros, para favorecer la adherencia de la tela. 
 
Los dientes de arrastre rotan en orbitas elípticas. El sector superior de la elipse se 
encuentra por encima de la cama de la maquina, mientras que el tramo inferior se 
encuentra por debajo. 
 
El movimiento positivo de la alimentación se produce cuando el diente se encuentra 
por encima de la cara de la máquina. El largo de la puntada es igual a la longitud del 
movimiento positivo. 
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Las características estáticas con las que se distinguen  a los dientes son las 
siguientes: 
 
- altura de los dientes 
- paso de los dientes 
- ángulos de los dientes 
 
La posición de las líneas de dientes de transporte son: 
 
El transporte tal como lo hemos analizado se produce en forma intermitente. La tela 
se mueve durante el movimiento positivo y permanece en reposo en el negativo. 
 
El arrastre se dice que es “compuesto o doble” cuando se combinan la acción de los 
dientes, junto con la de la aguja que realiza un movimiento pendular en sentido 
perpendicular al brazo. Éste se denomina comúnmente Sistema Impelente.  
 
Se los utiliza cuando se requiere un transporte de mayor potencia o cuando las 
capas de tela que se están cosiendo tienen bajos coeficientes de fricción. De esta 
manera la aguja ayuda a la capa más lejana al diente a transportarse. 
 
Pie prénsatela.- El sistema de transporte es combinado con el diente y el pie 
prénsatela que es regulable de acuerdo al tipo de tela. El pie prénsatela esta fijado a 
la barra prénsatela, la que recibe tensión por medio de un resorte.  
 
Ésta es regulable mediante un tornillo de acceso manual. Por lo tanto,  la tensión 




Si se desea mantener calidad uniforme en las puntadas se deberán respetar una 
serie de principios al enhebrar la máquina: 
Los hilos deberán salir de los conos de tal manera que se impida cualquier 
enganche o traba en el mismo cono. 
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Los hilos se enhebran a través de las guías de la máquina de manera que no 
tiendan a trabarse con ellas ni con otras partes de la máquina. 
 
Los hilos de dos o más conos deben ser guiados de manera que no se rocen   
Los hilos deben ser guiados a la entrada o salida de los discos de tensión de manera 
que se consiga un contacto en la superficie del guía a la salida de los mismos 
 
Los hilos producen, en su constante deslizar, muescas y marcas sobre los que 
afecten la superficie de contacto. Es recomendable el uso de las telas esmeriles (lija)  
y si el daño es profundo la remoción y el recambio de las partes afectadas el 
enhebrado debe hacerse tal que los hilos no rocen ni tiendan a acercarse a partes 
rugosas o fibrosas. 
 
Debe removerse totalmente cualquier material de protección que los proveedores de 
máquina hayan colocado en los puntos por donde deberán pasar los hilos. 
 
La secuencia de enhebrado en la overlock parte superior aguja (costura recta) es: 
 
- guía-hilos 
- disco de tensión 
- palanca tira-hilos 
- lubricador de hilos 
- guía hilos 
- ojo de la aguja 
 
La secuencia de enhebrado en la máquina overlock parte inferior loopers (malla) es: 
 
- guía-hilos 
- disco de tensión 
- lubricador de hilos 
- guía hilos 





Es utilizada para realizar recubiertos doblados, decorados y es apropiada para varios 
tipos de telas. 
 












Presenta las siguientes características: 
 
 Es regulable para diferentes puntadas como: decorados con 2 o 3 agujas. 
 
 Obtiene un sistema cortador de hilos ubicado en el costado superior de la 
máquina 
 
 Corta sobrante de tela doblado con un dispositivo de cuchilla ubicado en el frente 
inferior de las agujas. 
 




 Chapa de agujas 
 
  Regulador de largo de puntadas dependiendo de largo de puntada requerido. 
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 Looper o crochet de gancho inferior.- piezas metálicas sin filo y con puntada, que 
son accionados de tal manera que permiten a la puntada tomar el hilo de la aguja (o 
de otro de crochet ) en su camino. La punta del crochet toma el hilo del ojo de la 
aguja y lo retiene cuando esta sube. 
 
 Looper o crochet de gancho superior.- al igual que el inferior es una pieza 
metálicas sin filo y con puntada, que son accionados al mismo tiempo que forma 
cada puntada, este looper es utilizado para formar decorados externos. 
 
 Poleas de mando, encargadas de transmitir los mecanismos de la máquina. 
 
 Sistema lubricador de hilos, es un tanque pequeño ubicado junto a los guía hilos 
de las tres agujas   
 
 Elementos tensionantes.- para la tensión adquieren el mismo principio de 
todas las máquinas que se requiere un fluido suave y regulado en cada una de la 
formación de mallas y ajuste para el nudo de la puntada. La regulación  debe ser 
exacta para evitar saltados de puntadas en la formación del tejido para no tener 
inconvenientes en el acabado de la prenda. 
 
Un elemento tensionante esta compuesto por las siguientes partes:  
 
1. dos discos de presión  
2. resorte de tensión 
3. tuerca para la regulación manual del resorte 
4. eje sobre el cual se monta el conjunto 
5. dispositivo de liberación de tensión 
 
Es de tener en cuenta también dentro de esta parte de la enumeración a los “guía-
hilos” que junto con la palanca tira-hilos y los dispositivos tensionantes preciso y 
controlado del hilo durante la dinámica de la formación de puntadas y costura. 
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 Barra de aguja 
 
 Sistema de cortado de hilos.- contiene una cuchilla en el costado de la máquina 
que recorta los extremos de los hilos. 
 
 Sistema de cortado de tela.- contiene una cuchilla regulable en la parte inferior de 
la máquina que recorta el sobrante de la tela, esto depende del doblado realizado de 
la prenda. 
 




En este tipo de máquina se debe poner énfasis en el enhebrado correcto de los hilos 
debido a que existe los saltados de puntadas excesivos y notorios tanto en la parte 
externa como en la interna, como se ha ido comentando en las anteriores máquinas 
del enhebrado es el mismo. 
 
La secuencia básica de enhebrado en la máquina recubridora parte superior para las 
3 agujas (costura recta) es: 
 
1. guía-hilos 
2. disco de tensión 
3. palanca tira-hilos 
4. lubricador de hilos 
5. guía hilos 
6. ojo de la aguja 
 
La secuencia básica de enhebrado en la máquina recubridora bastera parte superior 
loopers (malla decorada) es: 
 
1. guía-hilos 
2. disco de tensión 
3. palanca tira-hilos 
4. lubricador de hilos 
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5. guía hilos 
6. ojo de looper 
La secuencia básica de enhebrado en la máquina recubridora bastera parte inferior 
loopers (malla) es: 
 
1. guía-hilos 
2. disco de tensión 
3. guía hilos 




Es utilizada para realizar las puntadas de seguridad (remates) de interiores y boxers 
infantil, pegar etiquetas de boxers, puntadas de seguridad de tops, etc.  Sus 
características son: 
 
- Fácil de manejar. 
 
- Funciona a base de aire 
 
- Es regulable para varios tipos de puntadas con su tablero electrónico 
 














ELEMENTOS DE LA ATRACADORA  
 
Tablero electrónico para regular ancho y largo de puntada, velocidad de la máquina, 
dependiendo del tipo de puntada requerido. 
 
Porta bobinas o crochet rotativo, elemento metálico con movimiento oscilante que 
alojan en su interior una bobina con hilo que es la que va entrelazándose con el de 
la aguja. 
 
Bobinas.- se encuentra alojado dentro de un elemento de caja de bobina que posee 
las salidas requeridas para el hilo, así como también los elementos tensionantes 
necesarios.  
 
Poleas de mando, encargadas de transmitir los mecanismos de la máquina. 
 
Palanca tira hilo.- cuando el crochet rotativo) entra en contacto con el hilo de la 
aguja saca una cantidad del mismo (lazada) para realizar el nudo de las puntadas.  
 
Éste requiere por lo tanto, que exista un mecanismo que permita al crochet recibir 
una lazada correcta y rápidamente. Las palancas tira-hilos son las que ejecutan esta 
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tarea. En su accionar liberan una cantidad de hilo, que lleva  la aguja, para formar la 
lazada necesaria. 
 
Elementos tensionantes.- durante el proceso de formación de las puntadas se 
requiere fluir suave y bien regulado en cada una de las fases de formación de lazada 
y ajuste para el nudo de la puntada.   
 
Este concepto de necesidad de control preciso de hilo lleva al uso de elementos de 
tensionado. 
 
Un elemento tensionante esta compuesto por las siguientes partes:  
 
- dos discos de presión  
- resorte de tensión 
- tuerca para la regulación manual del resorte 
- eje sobre el cual se monta el conjunto 
- dispositivo de liberación de tensión 
 
Es de tener en cuenta también dentro de esta parte de la enumeración a los “guía-
hilos” que junto con la palanca tira-hilos y los dispositivos tensionantes preciso y 
controlado del hilo durante la dinámica de la formación de puntadas y costura. 
 
Los guía-hilos en la máquina recta pueden ser:   
 
- de ojo 
- caladuras 
- tipo “cola de chancho” 
 
Barra de aguja.- Es el elemento que, con movimiento ascendente y descendente, 
transporta  a la aguja. De su movimiento, articulado por bielas se produce el 
correspondiente a la palanca tira-hilo. La barra de aguja también es alojamiento 





La secuencia básica de enhebrado en la máquina atracadora es: 
 
 guía-hilos 
 disco de tensión 
 resortes tira-hilos (si lo hubiera) 
 palanca tira-hilos 
 ojo de la aguja  
 





Maquinaria para realizar operaciones de armado de prenda como: pegar elástico, 
cerrar costados, fundillar, unir hombros, pegar cuellos, pegar mangas, orillar, armar 
capucha, armar boxer, pegar capucha, unir espaldas, igualar fundillos, etc. 
 
Es utilizada para varios tipos de telas y contiene las siguientes ventajas: 
 




 A medida que la tela pasa por debajo de la aguja la máquina automáticamente 
sobrehíla la orilla recortada. 
 
 Es utilizada especialmente para orillos o ensambles internos que provee costuras 
múltiples muy elástica con puntada pareja y regulable de fácil manejo. 
 
 Para evitar accidentes al momento de confeccionar tiene protector de agujas. 
 
 Son creadas para diferente tipo de tela que: mediante la regulación del pie y de 
los dientes alimentadores se confecciona sin ninguna dificultad. 
 
 Son excelentes para hacer costuras angostas con acabados en una gran 
variedad de telas. 
 
 Ahorra tiempo porque realiza 3 pasos al mismo tiempo: recorta, cose y sobrehíla 
 
 Con la operación de pegar elástico se ahorra tiempo y se logra disminuir varias 
operaciones. 
 





Es utilizada para colocar la tirilla en la costura de los hombros y cuello espaldar de la 
camiseta, adaptada con un fólder que guía la tirilla. 
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Es importante hacer mantenimiento a las máquinas para mantener su buen 
funcionamiento. El mantenimiento de las máquinas textiles es muy sencillo , lo hace 
el mecánico de la empresa y se realiza de la siguiente forma: 
 
Cada sábado debe hacerse limpieza a todas las máquinas; esta operación se hace 
aproximadamente en 15 minutos por máquina. 
 




Cuando una máquina presente desperfectos, el operario debe hacerlo saber al 
mecánico para que este proceda a reparar la máquina. 
 
Si el desperfecto es mayor debe asignársele otra máquina al operario 
 
4.1.3 Estudio de costos de equipo 
 
 
Los costos de producción (también llamados costos de operación) son los gastos 
necesarios para mantener un proyecto, línea de procesamiento o un equipo en 
funcionamiento.  
 
En una compañía estándar, la diferencia entre el ingreso (por ventas y otras 
entradas) y el costo de producción indica el beneficio bruto.  
 
Esto significa que el destino económico de una empresa está asociado con: el 
ingreso (por ej., los bienes vendidos en el mercado y el precio obtenido) y el costo de 
producción de los bienes vendidos.  
 
Mientras que el ingreso, particularmente el ingreso por ventas, está asociado al 
sector de comercialización de la empresa, el costo de producción está 
estrechamente relacionado con el sector tecnológico; en consecuencia, es esencial 
que el tecnólogo pesquero conozca de costos de producción.  
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El costo de producción tiene dos características opuestas, que algunas veces no 
están bien entendidas en los países en vías de desarrollo. La primera es que para 
producir bienes uno debe gastar; esto significa generar un costo.  
 
La segunda característica es que los costos deberían ser mantenidos tan bajos 
como sea posible y eliminados los innecesarios. Esto no significa el corte o la 
eliminación de los costos indiscriminadamente.  
 
4.2  EJECUCIÓN 
 
En la fabricación, este concepto sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, los 
equipos de trabajo, las máquinas y los empleados; para los empresarios 
“productividad” es sinónimo de “rendimiento” y simplifican la definición diciendo que 
un buen sistema de producción, utilizando una cantidad de recursos debe obtener el 
máximo de productos en el menor tiempo posible. 
 
El sistema de producción cuenta con principios básicos para que el mismo se 
considere eficiente, estos son: mecanización, división del trabajo, especialización, 
estandarización y automatización.  
 
Lo que la mecanización hace es que el proceso productivo se lleve a cabo con el 
recurso de una menor mano de obra humana, ahorrando tiempo y otorgando una 
mayor precisión en la producción; la división del trabajo consiste en dividir las tareas 
de forma tal que ningún empleado termine completamente un producto, es así como 
se da lugar a la especialización. 
 
 
La producción se organiza por lotes, el personal y los equipos que realizan una 
misma función general se agrupan en una misma área, de ahí que estas 
distribuciones también sean denominadas por funciones. 
 Algunas de sus ventajas son: flexibilidad en el proceso vía versatilidad de equipos y 
personal calificado, menores inversiones en equipo, mayor fiabilidad y la diversidad 
de tareas asignadas a los trabajadores reduce la insatisfacción y desmotivación de la 
mano de obra. 
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Por ser una empresa de producción la empresa consta de activos fijos detallados de 




LISTADO ACTIVOS FIJOS 
   
feb-12 
 
   CODIGO DENOMINACION GRUPO UBICACIÓN 
EC-36                











E0-03                CELULAR NOKIA 1661 
EQUIPOS DE 
OFICINA ADMINISTRACION 
EC-05                PROYECTOR SONY VPL-ES5 
EQUIPO DE 
COMPUTACION ADMINISTRACION 
EC-08                




EC-12                PROC. E7500 2,93 GHZ 
EQUIPO DE 
COMPUTACION ADMINISTRACION 
EC-14                COMPUTADOR  
EQUIPO DE 
COMPUTACION ADMINISTRACION 
EO-04                CELULAR NOKIA 1661 
EQUIPOS DE 
OFICINA ADMINISTRACION 
EO-07                CELULAR NOKIA 1667 
EQUIPOS DE 
OFICINA ADMINISTRACION 
EO-12                CELULAR SAMSUNG C3510 
EQUIPOS DE 
OFICINA ADMINISTRACION 
MYE-039              SILLAS SENSA 
MUEBLES Y 
ENSERES ADMINISTRACION 
SEG-06               SEGURO ROTURA MAQUINA 
SEGUROS 
PREPAGADOS ADMINISTRACION 
TERRACAN             TERRACAN VEHICULOS ADMINISTRACION 





EC-06                COMPUTADOR E1500 6802 COMBO 
EQUIPO DE 
COMPUTACION ALMACEN 1 
MYE-29               ARREGLO FLORAL EN CAÑA GUADUA 
MUEBLES Y 
ENSERES ALMACEN 1 
SV-01                SISTEMA DE VIDEO (ALMACENES) 
SISTEMA DE 
VIDEO ALMACEN 1 
EC-22                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA ALMACEN 2 
EC-32                IMPRESORA EPSON TMU 220 
EQUIPO DE 
COMPUTACION ALMACEN 2 
IMPEPS890USA         IMPRESORA EPSON FX 890 
EQUIPO DE 
COMPUTACION ALMACEN 2 
MYE-040              CAUNTER SEGUN DISEÑO 
MUEBLES Y 
ENSERES ALMACEN 2 
MYE-041              ESTACIONES DE TRABAJO (2) 
MUEBLES Y 
ENSERES ALMACEN 2 
MAZDA                CAMIONETA BT-50 4x2 STD GAS 2.2 VEHICULOS ALMACEN 3 
SEG-04               
SEGURO ROBO Y ASALTO 
MERCADERIA MACHALA 
SEGUROS 
PREPAGADOS ALMACEN 3 
EC-18                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA BODEGA 
EC-19                UPS EQUIPOS DE BODEGA 
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OFICINA 
EC-33                SERVIDOR HP ML110G6X3430 500 GB 
EQUIPO DE 
COMPUTACION BODEGA 
EO-05                CELULAR NOKIA 1661 
EQUIPOS DE 
OFICINA BODEGA 
EO-09                CELULAR NOKIA 1667 
EQUIPOS DE 
OFICINA BODEGA 
MYE-151              PESA DIGITAL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO BODEGA 
MYE-152              REMACHADORA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO BODEGA 
MYE-154              ESMERIL AB680-NEO 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO BODEGA 
MYE-155              FUSIONADORA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO BODEGA 
SEG-01               SEGURO DE INVENTARIOS 
SEGUROS 
PREPAGADOS BODEGA 
SEG-03               




MYE-02               














COM-02               MESONES 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
COM-03               SELFSERVICE  
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
COM-04               DESPENSA 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
COM-05               TACHOS DE BASURA 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 





MYE-157              SELF SERVICENACIONALN/A 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO COMEDOR 
MYE-158              CONGELADORFRIOMIXN/A 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO COMEDOR 
MYE-159              MENAJE COCINANACIONALN/A 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO COMEDOR 
MYE-38               MODULO PORTA BANDEJAS 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-41               DISPENSADOR JABON Y PH 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-42               MACETAS 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-43               UTENSILLOS COCINA 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-44               UTENSILLOS COCINA 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-45               MANTELES 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-46               UTENSILLOS COCINA (PLASTICOS) 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-47               TOALLAS Y BATIDOR 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-48               UTENSILLOS ACCESORIOS COCINA 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 




MYE-50               ESPATULAS FRITURAS 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-51               SALEROS 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-53               MOLINO ABRELATAS Y GAVETAS 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
MYE-55               EXTRACTOR MULTHELICE 
MUEBLES Y 
ENSERES COMEDOR 
EC-28                RELOJ BIOMETRICO 
EQUIPOS DE 
OFICINA CONFECCION JEAN 
MYE 173              COMPRESE POWER FULL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-01               
MAQUINAS COSER INDUSTRIALES 
JUKI 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-03               
EQUIPO DE PLANCHA, CERRADORA 
DE LADO, OVER 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-07               MAQUINAS RECTAS DE CONFECCION 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-09               
MAQUINA COSTURA RECTA, 
OVERLOCK, RECUBRI 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-100              ATRACADORAPFAFF 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-101              PRETINADORAFANSAIDLR-1508PR 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-11               
MAQUINAS DE COSER JUKI COMPLE 
DDL-8300 NH 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-116              ATRACADORABROTHERKE-430D-02 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-117              DOBLE AGUJAMITSUBISHIZZ-280-U 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-118              DOBLE AGUJATAKINGTK-872-5 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-119              RECUBRIDORA DE HILOSMG1MB 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-120              RECTAZOJEZJ-8500H 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-121              RECTAZOJEZJ-8500H 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-122              RECTABROTHERDB2-B735-5 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-123              RECTAZOJE8001001 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-124              DEBANADORA INDUSTRIAL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-16               
MAQUINAS DE COSER  JUKI RECTA 
DDL-8300 NH 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-164              PF-R1-1163-PM 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-165              PGM732-865X6 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-166              PF-R2-1122-6/01CSX6.4 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-167              PF-PS-3371-1/11-PE-J 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-168              MUEBLES PLANTA LEGUINSS 
MUEBLES Y 
ENSERES CONFECCION JEAN 
MYE-169              SILLAS  
MUEBLES Y 
ENSERES CONFECCION JEAN 
MYE-17               CERRADORA CODO BROTHER 927-A 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-172              MAQUINAS DE COSER 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
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MYE-173              MESAS MAQUINA GALPON 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-175              RECUBRIDORA INDUSTRIAL JUKI  
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-30               SISTEMA DE PURIFICACION DE AGUA 
MUEBLES Y 
ENSERES CONFECCION JEAN 
MYE-33               MAQUINA RECTA MARCA BRHOTHER 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE34                CANCELES CONFECCION 
MUEBLES Y 
ENSERES CONFECCION JEAN 
MYE-54               MAQUINA RECTA JUKY  
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-56               MAQUINA OVERLOCK 4 HILOS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
MYE-57               
MAQINA RECTA 2 AGJ 
DESCUALIZABLE  
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CONFECCION JEAN 
EC-15                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA CONTABILIDAD 
EC-16                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA CONTABILIDAD 
EC-17                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA CONTABILIDAD 
EC-24                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA CONTABILIDAD 
EC-25                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA CONTABILIDAD 
SOFTWARE             




MYE-112              CORTADORAMAKKS-AUV 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CORTE JEAN 




EQUIPO CORTE JEAN 
MYE-22               CORTADORA KL 8 PULGADAS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CORTE JEAN 
MYE-27               CORTADORA CONTINENTAL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CORTE JEAN 
MYE-32               PUNZON E INSTANCIAS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CORTE JEAN 
MYE-04               
CORTADORA INDUSTRIAL EXTREMOS 
JONTEX DB-1 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CORTE PUNTO 
MYE-114              CORTADORACOUNTER3133 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CORTE PUNTO 
MYE-115              
CORTADORA 10 PULGADAS EASTMAN 
BRUTE 2  
MAQUINARIA Y 
EQUIPO CORTE PUNTO 
EC-01                




EC-02                IMPESORA XEROX 
EQUIPO DE 
COMPUTACION DISEÑO 
EC-03                COMPUTADOR ITEL CORE DUO 
EQUIPO DE 
COMPUTACION DISEÑO 
EC-07                COMPUTADOR CORE 2 QUAD 09550 
EQUIPO DE 
COMPUTACION DISEÑO 
EC-09                COMPUTADOR CORE 2 QUAD Q8400 
EQUIPO DE 
COMPUTACION DISEÑO 
EC-13                MINI LAPTOP 
EQUIPOS DE 
OFICINA DISEÑO 
EC-20                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA DISEÑO 
EC-26                








EC-30                IMPRESORA LASER SAMSUNG ML 16 
EQUIPO DE 
COMPUTACION DISEÑO 
EC-38                COMPUTADOR CASE QUASAD 
EQUIPO DE 
COMPUTACION DISEÑO 
EO-10                CELULAR HUAWEI U7515 
EQUIPOS DE 
OFICINA DISEÑO 
EO-13                BASE DISEÑO 
EQUIPOS DE 
OFICINA DISEÑO 
MYE-034              




MYE-035              




MYE-036              




RENAULT 02           AUTOMOVIL 1,6 EXPRESSION VEHICULOS DISEÑO 
MYE-08               HORNO DE BANDA (ESTAMPADOS) 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-102              PULPO8 BRAZOSMANUAL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-103              PULPO8 BRAZOSMANUAL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-104              ESTAMPADORAHIXHT400 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 





MYE-106              HORNOPRESECADORGAS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-107              HORNOPRESECADORGAS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-108              HORNOPRESECADORELECTRICO 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-109              




MYE-153              ULTRASONIDOPEPAS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-37               MAQUINA TRANSFER 38*38 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ESTAMPADOS 
MYE-39               PISTOLA DE CALOR  
MUEBLES Y 
ENSERES ESTAMPADOS 
EC-10                CASE PROC. LAPTON GERENCIA 
EQUIPO DE 
COMPUTACION GERENCIA GENERAL 
EC-11                LAPTOP HP550 T5670 C2D 
EQUIPO DE 
COMPUTACION GERENCIA GENERAL 
EC-34                SONY LCD TV 46 INCH 
EQUIPO DE 
COMPUTACION GERENCIA GENERAL 
EO-01                
MICROONDAS, REFRIGERADORA Y 
SET HIELERA 
EQUIPOS DE 
OFICINA GERENCIA GENERAL 
EO-14                BASE CELULAR GERENCIA 
EQUIPOS DE 
OFICINA GERENCIA GENERAL 
EO-15                CAMARA CANON DSL 
EQUIPOS DE 
OFICINA GERENCIA GENERAL 
FORD                 FORD MODELO 2008 ESCAPE XLS 4x4 VEHICULOS GERENCIA GENERAL 
KIA                  
SORENTO 2.4L GSL 6MT 4X2 
(G4KEAH721168) VEHICULOS GERENCIA GENERAL 
MYE-037              SILLON PRESIDENTE BRAMA 
MUEBLES Y 
ENSERES GERENCIA GENERAL 
MYE-14               SUAVE BRISA 105 BEIGE 
MUEBLES Y 
ENSERES GERENCIA GENERAL 
MYE-15               SUAVE BRISA 090 CELESTE 
MUEBLES Y 
ENSERES GERENCIA GENERAL 
MYE-52               MUEBLES ALMACEN ST CONJUNTO MUEBLES Y GERENCIA GENERAL 
126 
ENSERES 
SEG-02               SEGURO DOMICILIO SR VASQUEZ 
SEGUROS 
PREPAGADOS GERENCIA GENERAL 
SEG-05               SEGURO EQUIPO ELECTRONICO 
SEGUROS 
PREPAGADOS GUARDIANIA 
COM-01               CAMPANA COCINA  
MUEBLES Y 
ENSERES MANTENIMIENTO 
EC-27                ABRILLANTADORA 
EQUIPOS DE 
OFICINA MANTENIMIENTO 
EC-31                GRABADOR DIGITAL 
EQUIPO DE 
COMPUTACION MANTENIMIENTO 
EO-02                SANDUCHERA 
EQUIPOS DE 
OFICINA MANTENIMIENTO 
EO-06                CELULAR NOKIA 1667 
EQUIPOS DE 
OFICINA MANTENIMIENTO 
EO-11                CARRETILLA 
EQUIPOS DE 
OFICINA MANTENIMIENTO 
MYE-029              LAV. WHIRPOOL / LICUADORA OSTER 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-05               CALDERA PARA CUATRO PLANCHAS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-125              PLANCHATRINOXTR2005.000423 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-126              PLANCHATRINOXTR2005.000423 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-127              SOLDADORA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-128              EXTRACTORDF650TW26 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-129              COMPRESORCAMPEBLL101804102 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-130              CALDERO NACIONAL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-131              ELECTROINDUSTRIAL 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MANUALIDADES 
MYE-10               




MYE-13               




MYE-140              OVERLOCKJUKIMO67145 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-141              OVERLOCKPEGASUSM-600 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-142              OVERLOCKJUKIMOR-816 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-143              RECTATOYOTAKD1468 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-144              RECUBRIDORAJUKIMF-7723 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-145              CORTADORA SESGO TIRILLAZOJE 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-146              BOTONERAJUKIMB1377 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-147              CERRADORA DT6-B926 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 





MYE-149              CALDERO C/BOMBATECVAL S.A 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 




MYE160               MAQUINA RECTA JUKI 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE161               CORTADORA CIRCULAR  3 CUARTOS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-18               




MYE-19               




MYE-20               RECTA DOS AGUJAS DLH 3500 JUKI 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-24               PULIDORA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-25               RECTA JUKI 8700-7 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-26               




MYE-28               MAQUINA OVERLOCK 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
MYE-31               CORTADOR 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO MUESTRAS 
EO-08                CELULAR NOKIA 1667 
EQUIPOS DE 
OFICINA REVISION Y LAVANERIA 
MYE-06               ELEVADOR TERMINADOS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO REVISION Y LAVANERIA 
MYE-12               
MAQUINA OJALADORA AMF REECE 
1AMF101 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO REVISION Y LAVANERIA 
MYE-139              RECTASITLE WS400 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO REVISION Y LAVANERIA 
MYE-174              CALDERO 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO REVISION Y LAVANERIA 
MYE-21               MARTILLO HOJALADORA REECE 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO REVISION Y LAVANERIA 
MYE-23               HOJALADORA (CAMISAS) JUKI LBH761 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO REVISION Y LAVANERIA 
MYE-132              REMACHADORASUCOFER 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-133              REMACHADORASUCOFER 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-134              HORNOPRETINAS 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-135              JINZEN PLANCHAJZ6P6 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-136              PLANCHA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-137              PLANCHA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-138              PLANCHA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-160              REMACHADORA Y GATO NEUMATICO 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
MYE-40               TIJERAS 
MUEBLES Y 
ENSERES TERMINADOS 
MYE-588              REMACHADORA 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO TERMINADOS 
EC-21                UPS 
EQUIPOS DE 
OFICINA VENTAS 
RENAULT 01           AUTOMOVIL 1,6 EXPRESSION VEHICULOS VENTAS 
MYE-170              MESAS ESTANTERIA ESCRITORIO 
MUEBLES Y 
ENSERES ALMACEN 1 
MYE-171              MANIQUIES 
MUEBLES Y 
ENSERES ALMACEN 1 
 
128 
4.2.1 PROCESO DE PRODUCCION “DISMOTEXTIL S.A” 
Gráfico N° 16 PROCESO DE PRODUCCIÓN 
 
 
       
  
  R1. METRO DE TELA 














    







    
F1. MOLDES DE PLANCHA 
    






    
J1. ESTAMPADO 
 
    
   
   
  
 
     









   
        
    
 
   
  
 
     
        
    
 
   
  
 
     
        
    
 
   
  
 
     
        
        
  
 
     
        
    
 
   
        
        
        
        
        
  
 
     
        
        
    
 
   
        
  
 
     
        
  
 
Fuente: Dismotextil S.A.                                            Elaborado por: Juan Pablo Rosero 
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Al llegar la materia prima a la empresa, el encargado de materiales debe revisar que 
la cantidad y la calidad sean las correctas. Cualquier anomalía debe reportarse de 
inmediato al proveedor.  
 
Después de haber recibido la  materia prima, el encargado de materiales debe 
encargarse de su  almacenamiento. 
 
Todos los materiales, como elástico, etiquetas, stickers , remaches, bolsas de nylon, 
papel y cajas, son almacenados en la bodega de accesorios .Las telas llegan 
cortadas a la empresa y se almacenan en el área de azorado.  
 
El supervisor debe pedir la materia prima por utilizar al encargado de materiales para 
luego distribuirla a los operarios. El supervisor debe encargarse de que cada 
operario tenga los materiales necesarios para evitar retrasos. 
 
La cadena productiva para la obtención de prendas de vestir de la empresa está 
compuesto por procesos básicos tales como: El hilado, el tejido, el teñido y 
acabados y finalmente la confección; donde los tres primeros procesos 
correspondiente al proceso textil es realizado mediante el servicio de terceros y tiene 
como elementos de entrada o inputs materia prima o fibras de origen natural 
(algodón) así como de origen artificial (filamentos), y elementos de salida o outputs 
la tela tinturada y acabada.   
 
 
4.1.1.1. En el proceso de producción 
 
 
El supervisor debe revisar constantemente las piezas que se hacen encada estación 
de trabajo. 
 
Si encuentra piezas con defectos de costura debe hacerlo saber al operario para que 
estas piezas sean reparadas. 
 
El supervisor debe llamar la atención al operario cuando vea que este descuida la 
calidad de su trabajo. 
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El proceso de confección, el cual es realizado propiamente por la empresa, tiene 
como elementos de entrada inputs la tela tinturada y acabada y elementos de salida 














Gráfico N° 18 PIEZAS PRINCIPALES DEL PANTALÓN 
 
 
Fuente: Archivos Dpto. de Diseño 
 
4.1.2. Corte  
 
Gráfico N° 19 CORTE 
 
Fuente: Archivos Dpto. de Diseño 
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Recepción de materia prima y optimizar su empleo en la producción, en esta área se 
realiza el corte del modelo presentado viene adjunto con el diseño de la prenda a 
producir, esta área dispone de 5 personas. 
 
En el área de corte existe un espacio donde se almacena la materia prima, en la que 
se compara lo  descargado con lo indicado en la factura, en este  lugar se organiza 
la materia prima. 
 
Después de definir todos los detalles del diseño se procede a cortar los uniformes 
según las distintas tallas y las características de cada una de las prendas. 
 
Las mismas que tendrán la obligación de: 
 
 Crear moldes de nuevos diseños 
 
 Renovar diseños 
 
 Tender la tela. 
 
 Verificación de fallas. 
 







Se define como el proceso previo de configuración mental "pre-figuración" en la 






Gráfico N° 20 DISEÑO 
 
 
Fuente: Archivos Dpto. de Diseño 
 
 
Plasmar el pensamiento de la solución mediante esbozos, dibujos, bocetos o 
esquemas trazados en cualquiera de los soportes, durante o posteriores a un 
proceso de observación de alternativas o investigación. 
 
El acto intuitivo de diseñar podría llamarse creatividad como acto de creación o 
innovación si el objeto no existe, o es una modificación de lo existente inspiración 
abstracción, síntesis, ordenación y transformación. 
 
Se diseñan a nivel digital los jeans, pantalones de vestir , blusas y se adjuntan los 
patrocinadores que se van a agregar con lo que se pasa al proceso de impresión 






Realiza la respectiva muestra de prenda antes del proceso total de confección ya 
que es aquí donde se verifica tipo de insumos relacionados o a su vez suplantados 




Gráfico N° 21 MUESTRA 
 





El siguiente paso consiste en la confección de las prendas en las cuales se hace 




















Cuadro N° 10 DESARROLLO DE CONFECCIÓN 
 
 
Fuente: Dismotextil S.A.     Elaborado: Juan Pablo Rosero 
 
Supervisión de cada trabajo realizado en máquina, es aquí donde la materia prima 
se transforma en producción en proceso ya que se realiza la confección de la prenda 
es el área donde contamos con 69 personas.  
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Prácticamente en esta etapa se ensambla la prenda. Disponemos de 60 máquinas: 6 
overlock, 30 rectas, 2 collaretera, 4 bastera,  4 elastiqueras, 10 atracadora, 2 
cortadora de collarete, 1 tirilladora con 1 persona encargada en cada máquina en 
donde se encargan de realizar: 
 
 Ensamble de piezas para su debido armado de la prenda puede ser en 
operaciones de máquina o manuales. 
 
 Preparación de material para su confección. 
 
 Mantenimiento de cada una de las máquinas.  
 
La persona que se encarga de alimentar los cortes (patinadora), coloca las piezas en 
el lugar donde se encuentra la primera máquina y se procede con la confección que 
es unir las piezas ya cortadas anteriormente y así formar la prenda. 
 
Cada operaria al iniciar la operación debe realizar las pruebas de costura en una tela 
similar a la que se va a coser como son: largo de puntada, puntadas saltadas, 




Gráfico N° 22 BORDADO 
 
Fuente: Dpto. de Bordado 
En el caso de que la impresión sea por serigrafía o bordado esta se realiza después 
de confeccionada la prenda. 
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Selección y preparación de bordados de acuerdo a la ficha técnica diseñada, esta 
área cuenta con 5 personas. 
 
4.1.7.  Estampado 
 
 
Revisar y endurecer diseños establecidos, esta área cuenta con 5 personas. 
 
En este proceso se utiliza frecuentemente el agua como medio de transporte para 
impartir el color a las fibras textiles, hilos, telas, con el uso de los tintes y pigmentos. 
Además de aplicar los estampados, se dan los respectivos acabados para el uso 
requerido. 
Gráfico N° 23 ESTAMPADO 
 
Fuente: Archivos Dpto. de Manualidades 
 
4.1.8.  Lavandería 
 
 
Revisa, cuenta, distribuye y limpia la prenda esta área cuenta con 6 personas. 
Esta área confirma la existencia del lote producido, es aquí donde la producción 
determina la etapa final de la prenda. 
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Gráfico N° 24 LAVADO 
 






Es un proceso previo a la terminación de la producción ya q es aquí donde se revisa 
detenidamente los retazos de materia prima que dañen el modelo de la prenda esta 
área cuenta con 7 personas. 
 
El último paso en el proceso de fabricación es el etiquetado y empaque en el cual se 
prepara el producto para que quede listo y sea entregado al cliente después de todo 
el proceso de fabricación. 
 
Después de atracado pasa a la operación de pulido donde se corta todas las 
hilachas sobrantes de costura existentes en la prenda.  La prenda debe quedar sin 








Gráfico N° 25 PULIDO 
 
Fuente: Archivos Dpto. de Control 
 
 
4.1.10. CONTROL DE CALIDAD 
 
 
Recepción y organización de órdenes de producción de acuerdo a fechas de 
entrega.  Manteniendo como premisa la calidad del producto terminado. 
 
Gráfico N° 25 CONTROL DE CALIDAD 
 




La conciencia de calidad.- El cual inculcará en el personal operario el sentido de 
responsabilidad, es decir, atender responsablemente a su cliente interno entregando 
un producto bien hecho y con los estándares exigidos por la organización. 
 
Identificar el número de prendas que son sometidas al proceso de inspección para 
verificar el adecuado estado de los productos. 
 
En la bodega el lugar o espacio físico en que se depositan las materias primas, el 
producto semi-terminado o el producto terminado a la espera de ser transferido al 
siguiente proceso, sección encargada de suministrar los materiales necesarios para 
realizar los procesos de producción de acuerdo a los requerimientos especificados 
para la fabricación. 
 
Para garantizar la calidad de nuestro producto en el mercado es muy importante 
realizar una detenida revisión final del producto, empacando de una manera muy 
vistosa y atractiva, para luego entregarlo a sus diferentes almacenes para que 
realicen la correspondiente venta. 
 
revisar bien la prenda, asegurándose de que no tenga costuras mal hechas, hilos 
reventados, hilos sueltos, defectos en la tela, piezas mal puestas, saltos de costura, 
dobleces mal hechos, etc. 
apartar las prendas defectuosas que encuentre para luego entregarlas al supervisor 
de línea. 
 
El gerente de producción y el supervisor decide qué hacer con las prendas 
defectuosas 
 
4.2. REGISTRO Y CONTROL DE COSTO 
 
Interviene el proceso de producción desde su inicio ya que se da como referencia la 
materia prima utilizada, los insumos, la mano de obra directa y el producto terminado 
obteniendo así el costo de la prenda, en nuestra propuesta nos ayuda a determinar 




4.2.1. REGISTRO EN LA HOJA DE COSTOS DE LA MANO DE OBRA DIRECTA 
                    
  
        
  
  




H O J A    D E     C O S T O S 
  DISMOTEXTIL S.A 
      
  
  
        
  
ORDEN Nº CODIGO REFERENCIA CANTIDAD 
000150 P1DMO01 PANTALON DAMA MODA 2.000 
  
        
  
MATERIA PRIMA  
      
MATERIA 
PRIMA 
      
10.192,67    




       
1.458,83  
06/08/2011 TINMRCF TELA INDIGO KADMIO EL. 2.600          3,10  
          
8.060,00  
   
       
GASTOS 
INDIREC 
       
2.315,17    
         
       
TOTAL 
COSTOS 
      
13.966,67    
   













       INSUMOS Y MATERIALES 
      
COSTO 
UNITARIO 
              
6,98  
17/08/2011 C15AZ CIERRE No 15 AZUL 
    
2.000,00           0,38  




ETIQUETA TALLA HECHO EN 
ECUADOR 
     
2.000,00           0,03  




17/08/2011 INLAV INSTRUCCIÓN LAVADO 
     
2.000,00           0,05  





HILO COSER VARIOS 
COLRES METROS 
     
4.000,00           0,00  




17/08/2011  BOTGEN BOTONES GENERICOS 
     
4.000,00           0,12  




17/08/2011 REMGEN REMACHES GENERICOS 
   
12.000,00           0,06  





   
















TOTAL MATERIA PRIMA: 
        
10.192,67    
  
  
   
  
  
        
  
MAONO DE OBRA Y GASTOS DE FABRICACIÓN 
     
  
FECHA SECCION CANTIDAD MINUTOS M.O.D. G.I.F. 
   
  
  
        
  
  BORDADO 
2.000 
6.000    84,16  
     
133,57  
   
  
  CONFECCIÓN 
2.000 
40.000 
             
561,09  
      
890,45  
   
  
  CORTE 
2.000 
4.000    56,11  
        
89,05  
   
  
  DESEÑO 
2.000 
10.000 
        
140,27  
      
222,61  
   
  
  ESTAMPADO 
2.000 
12.000 
        
168,33  
      
267,14  
   
  
  MANUALIDADES 
2.000 
8.000 
        
112,22  
      
178,09  
   
  
  REVISIÓN 
2.000 
8.000 
        
112,22  
      
178,09  
   
  
  TERMINADOS 
2.000 
16.000 
        
224,43  
      
356,18  
   
  
  
        
  
  TOTAL 16000 
 




   
  
  
        
  
PRODUCTO TERMINADO 
       
  
FECHA CÓDIGO NOMBRE CANT. V.U. COSTO   
21/08/2011 P1DMO01 PANTALÓN DAMA MODA 2.000 
                
6,98  
               
13.966,67    
  
        
  
            
142 
Interviene la mano de obra, tales como: por medio de bodega, terminados, 
mantenimiento, control de calidad, mediante los cuales obtenemos un costo real de 
la prenda producida. 
 
          
  
   
  
HOJA DE COSTOS 
CORRESPONDIENTE A : enero-12 







000150 BORDADO 6.000 84,16 133,57 
000150 CONFECCION 40.000 561,09 890,45 
000150 CORTE 4.000 56,11 89,05 
000150 DESEÑO 10.000 140,27 222,61 
000150 ESTAMPADO 12.000 168,33 267,14 
000150 MANUALIDADES 8.000 112,22 178,09 
000150 REVISIÓN 8.000 112,22 178,09 
000150 TERMINADOS 16.000 224,43 356,18 
  SUBTOTAL 104.000 1.458,83 2.315,17 
  
   
  







000151 BORDADO 3.000 42,08 66,78 
000151 CONFECCION 20.000 280,54 445,23 
000151 CORTE 2.000 28,05 44,52 
000151 DESEÑO 5.000 70,14 111,31 
000151 ESTAMPADO 6.000 84,16 133,57 
000151 MANUALIDADES 4.000 56,11 89,05 
000151 REVISIÓN 4.000 56,11 89,05 
000151 TERMINADOS 8.000 112,22 178,09 
  SUBTOTAL 52.000 729,41 1.157,59 
  
   
  







000153 BORDADO 6.000 84,16 133,57 
000153 CONFECCION 40.000 561,09 890,45 
000153 CORTE 4.000 56,11 89,05 
000153 DESEÑO 10.000 140,27 222,61 
000153 ESTAMPADO 12.000 168,33 267,14 
000153 MANUALIDADES 8.000 112,22 178,09 
000153 REVISIÓN 8.000 112,22 178,09 
000153 TERMINADOS 16.000 224,43 356,18 














000152 BORDADO 3.000 42,08 66,78 
000152 CONFECCION 20.000 280,54 445,23 
000152 CORTE 2.000 28,05 44,52 
000152 DESEÑO 5.000 70,14 111,31 
000152 ESTAMPADO 6.000 84,16 133,57 
000152 MANUALIDADES 4.000 56,11 89,05 
000152 REVISIÓN 4.000 56,11 89,05 
000152 TERMINADOS 8.000 112,22 178,09 
  SUBTOTAL 52.000 729,41 1.157,59 
  
   
  
  
   
  
TOTALES 312.000 4.376,48 6.945,52 
  
   
  
  
   
  
MINUTOS TRABAJADOS (VER ROL ENERO 2012)     312.000   
VALOR MANO DE OBRA INDIRECTA 
 
    4.376,48    
VALOR GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION     6.945,52    
TOTAL MOD + GIF 
 
  11.322,00    
  
   
  
COSTO MINUTO MANO DE OBRA INDIRECTA 0,01402718    
COSTO MINUTO GASTOS INDIRECTOS DE FAB. 0,02226128    
  
   
  
  
   
  
                            _____________________ 
 




          
 
4.2.2.  Control del registro biométrico de tiempos 
 
Razones ineludibles, hacen necesario que en toda empresa organizada, que deba 
cumplir su misión en las mejores condiciones económicas, deben conocer los 
tiempos de fabricación. 
 
Entre dichas razones se halla: el poder planificar sobre datos ciertos, el conocer el 
rendimiento a que trabaja el conjunto hombre – instalaciones, y la posibilidad de 
retribuir a su personal de acuerdo con la eficiencia del mismo, con emolumentos 
superiores a su salario base. 
 
El análisis detallado de estos puntos y sus consecuencias, lleva consigo el estudio 
de técnicas que permiten determinar: los tiempos requeridos para las distintas 
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operaciones de un proceso de fabricación en forma que resulten útiles para el fin 
propuesto y a la vez reales con errores relativos muy pequeños. 
 
Una visión simplista del problema, nos conducirá a tomar los tiempos observándolos 
directamente, midiéndolos con un reloj o cronómetro simple y asignar a las 
operaciones observadas los tiempos tomados. 
 
En la ejecución de un trabajo, interviene tal cantidad de factores (limitaciones, 
condiciones externas, método, herramientas, equipo, habilidad, velocidad, esfuerzo, 
etc.) que, de no ser tenidos en cuenta al tomar el tiempo empleado en realizarlo, 
queda sin validez el resultado de las observaciones, por cuanto las considerables 
variaciones de estos factores introducen variaciones en el tiempo real.   
 
Caen totalmente fuera de los márgenes de error con que es dado a trabajar. 
 
En consecuencia, es preciso, no solamente hallar el valor del tiempo (cantidad del 
tiempo) de ejecución de una operación, sino efectuar este valor de un factor de 
“calidad” que lo determine exactamente. 
 
Para que analíticamente tenga algún significado este factor de “calidad”, es 
necesario expresarlo en números.  En ello consiste la verdadera técnica de la 
asignación o medición de tiempos. 
 
Es preciso utilizar correctamente el sistema para determinar los tiempos y saber 
calificar dichos tiempos observados mediante coeficientes para que tengan validez 
intrínseca. 
 
Una serie de tiempo es un conjunto de observaciones producidas en determinados 
momentos durante un periodo, semanal, mensual, trimestral o anual, generalmente a 
intervalos iguales. 
 
Como resultado de las observaciones, se ha recolectado información del tiempo que 
trascurre de un proceso a otro, así como el tiempo en plantillado, corte, fileteado, 
pidiendo determinar los procesos en los cuales se están produciendo tiempo ocioso, 
que no es controlado, provocando gastos innecesarios en la producción.  
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Es conveniente tener en cuenta que el estudio de tiempos no resuelve por sí solo los 
problemas de racionalización, son, que es una “herramienta” importante de que nos 
servimos, para expresar en unidades de tiempo la realización de un trabajo cuyas 
circunstancias se han concretado previamente. 
 
SISTEMA DE MEDICIÓN DE TRABAJO POR CRONOMETRAJE O CRONO 
ANÁLISIS 
 
Con el nombre de cronometraje se define una técnica para le medición de trabajo, 
que también se la llama de medida de tiempos por el sistema de observación. 
 
A diferencia de los tiempos predeterminados la ejecución de un cronometraje debe ir 
precedido siempre de un estudio previo de métodos, y de una definición concreta del 
mismo; ya que cada método son el que hagamos un trabajo tiene su tiempo. 
 
Un cronometraje se mueve básicamente en la determinación de dos parámetros 
básicos: 
 
 Parte concreta: tiempo crono-tiempo 
 
 Parte apreciativa: factor actividad-eficiencia. 
 
Con lo que podemos determinar un tiempo normal de trabajo. 
 
 
UTILIDAD DEL CONOCIMIENTO DE LOS TIEMPOS. 
 
Del estudio de las series de tiempo, se ha identificado áreas críticas en donde esa 
actividad ocupa un tiempo relativamente elevado, provocando que la producción no 
empiece en el tiempo que se estima, por lo cual se obtiene: 
 
 En el proceso de despacho de materiales a la producción: para la verificación 
de materia prima en bodega, se ocupa un lapso de tiempo considerable para 
ejecutar este procedimiento, debido a que se utiliza aproximadamente 30 
minutos solo en observar en bodega la existencia del material a ser requerido 
para la producción, siendo un tiempo demasiadamente elevado; pero si se 
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reduciría el tiempo de verificación se podría empezar la producción 
inmediatamente, sin retraso o sin perder tiempo. 
 
 De la misma forma en el plantillado, el tiempo que transcurre en realizar este 
proceso por prendas de acuerdo con la orden de pedido, se lo hace 
actualmente en un promedio de casi una hora hasta definir el modelo, trazar y 
pasar al otro proceso que es el cortado, pero hay que tomar en consideración 
que por lo general cada orden de pedido no contiene un volumen alto de 
producción, sino que la fabricación es relativamente pequeñas; por lo cual el 
tiempo fluctúa entre quince minutos y 1 hora. 
 
 En cuanto al proceso de acabados, el procedimiento a realizar es únicamente 
pegado de botones y revisar que la prenda esté cosida completamente, por lo 
cual en la actualidad transcurre un tiempo aproximadamente de 32 minutos, 
considerando que éste un lapso alto para ejecutar esta acción. 
 
 En cuanto al proceso de empacado, de la misma forma que en el bordado lo 
realiza una sola persona junto con el acabado, pero tomando en 
consideración que el tiempo que transcurre es demasiado alto ya que es de 
32 minutos aproximadamente, para doblar y enfundan la prenda terminada. 
 
 Debido a la disposición física de la fabrica, el área de inspección y empacado 
se encuentra situada en diferentes lugares, por lo cual el envió se lo hace 
ocupando ciertas áreas adicionales, provocando un retraso en el tiempo de 35 
minutos hasta llegar a la bodega de productos terminados. 
 
 El proceso de fabricación de los productos de acuerdo con la orden de 
producción, en la actualidad se demora en un periodo de 5 horas con 13 
minutos aproximadamente en el traslado de las prendas de un proceso a otro. 
 
El tiempo para terminar una orden de producción varía de acuerdo con el volumen 
a ser elaborado, para lo cual se ha tomado en consideración que si al reducir 
determinados tiempos se puede concluir la fabricación de forma efectiva y eficiente, 
es así que por ejemplo al reducir el tiempo de plantillado, permitirá pasar al tiempo 
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de corte, cosido o fileteado, de la misma forma en acabados se puede reducir en 10 
minutos aproximadamente, ya que el trabajo que se realiza no es significativo. 
 
En cuanto al bordado si el Gerente propietario toma la decisión de capacitar a una 
de sus obreras, se podría reducir el tiempo que se ocupa en aproximadamente 8 
minutos.  
 
Además, una decisión que ayudará a reducir el tiempo es también la 
reestructuración de la planta, para determinar que los procesos sean de forma 
continua, es decir una disposición ordenada de acuerdo con el proceso de 
fabricación. 
 
Los tiempos son necesarios para determinar: 
 
 El plan de producción 
 
 El plan de acopio de materias 
 
 El plan de cargas de máquina e instalaciones 
 
 Los plazos de entrega 
 
 Los precios de coste 
 
 Las necesidades de mano de obra 
 
 Los rendimientos de una sección o taller 
 




4.2.3.  Control de nómina y planillas reportadas al IESS 
 
 
DISMOTEXTIL S.A reporta nomina mensual de acuerdo a las obligaciones que tiene  
tanto el empleador como los derechos el empleado, se registra el ingreso total al 
IESS con aportes extras como son (horas extras, bonos, comisiones, gratificaciones, 
etc.) Su registro contable se da por departamento. 
 
 
DISMOTEXTIL S.A  
       
 
RUC. 1792105064001  
       
 
 




      
        




















           
 
ADMINISTRACIÓN 
          
1 
INTRIAGO BRAVO LOURDES 
CRISTINA 





















GRACIELA DEL PILAR 
ASIST.CONTABL
E 








30 5.000,00 5.000,00 467,50 
 
627,71 1.095,21 3.904,79 
6 
YEPEZ PIEDRA JUAN 
CARLOS 
MENSAJERO 30 250,66 250,66 23,44 42,72 
 
66,16 184,50 
6 Total Administración 
 
30 7.299,50 7.299,50 682,50 157,69 627,71 1.467,90 5.831,60 
   
 
       
   
 






       
1 








CARRENO CASTRO ANA 
ROSARIO  CAJERA  








30 250,00 250,00 23,38 
  
23,38 226,63 












ZURITA CUVI FRANCISCO 
GEOVANNY 
 SUPERVISOR 
DE VENTAS  
30 250,00 250,00 23,38 
  
23,38 226,63 
6 Total Ventas   30 1.470,00 1.916,01 179,15 0,00 0,00 179,15 1.736,86 
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4.2.4.  Control de reportes de los beneficios sociales 
 
DISMOTEXTIL S.A dentro de sus provisiones mensuales están los de sus 
empleados en los cuales se determina aparte de la nomina mensual el costo real de 
sus empleados obteniendo así un control del personal en cuanto a su verdadero 
ingreso esto nos permite obtener el pago de beneficios extras a los cuales tiene 
derecho el empleado.  
 
 
 DISMOTEXTIL S.A 
     
 






















      
1 
INTRIAGO BRAVO LOURDES 
CRISTINA SECRETARIA 
          
34,81  
       
20,00  
             
50,76  
           
34,81  
     
140,38  
2 




          
66,67  
       
20,00  
             
97,20  
           
66,67  
     
250,53  
3 ROSERO CHANGO JUAN PABLO ASIST.CONTABLE 
          
26,11  
       
20,00  
             
38,07  
           
26,11  
     
110,29  
4 
SIMBAÑA QUILUMBA GRACIELA 
DEL PILAR ASIST.CONTABLE 
          
43,15  
       
20,00  
             
62,91  
           
43,15  
     
169,20  
5 
VASQUEZ CORDOVA LENIN 
STALIN 
GERENTE 
GENERAL     
          
607,50  
                  
-    
     
607,50  
6 YEPEZ PIEDRA JUAN CARLOS MENSAJERO 
          
20,89  
       
20,00  
             
30,46  
           
20,89  
       
92,23  
6 Total Administración   
       
191,63  
     
100,00  
          
886,89  
         
191,63   1.370,14  
        




      
1 




          
20,83  
       
20,00  
             
30,38  
           
20,83  
      
92,04  
2 
CARRENO CASTRO ANA 
ROSARIO  CAJERA  
          
43,23  
       
20,00  
             
63,03  
           
43,23  
     
169,49  
3 




          
20,83  
       
20,00  
             
30,38  
           
20,83  
       
92,04  
4 LOPEZ GAMBOA RICARDO VENDEDOR 
          
20,00  
       
20,00  
             
29,16  
           
20,00  
       
89,16  
5 




          
33,94  
       
20,00  
             
49,48  
           
33,94  
     
137,36  
6 
ZURITA CUVI FRANCISCO 
GEOVANNY 
 SUPERVISOR DE 
VENTAS  
          
56,64  
       
20,00  
             
82,59  
           
56,64  
     
215,87  
6 Total Ventas   
       
195,48  
     
120,00  
          
285,01  
         
195,48  






     
 


















MANO DE OBRA DIRECTA 
     
1 CEBALLOS OSCAR EDUARDO  CORTADOR  
          
27,18  
       
20,00  
             
39,62  
           
27,18  
     
113,98  
2 REYNA NAPA CESAR ANTONIO  CORTADOR  
          
28,15  
       
20,00  
             
41,04  
           
28,15  
     
117,33  
3 
SIMBAÑA QUILACHAMIN MARTHA 
CECILIA  CORTADOR  
          
36,55  
       
20,00  
             
53,30  
           
36,55  




CARLOS ENRIQUE  CORTADOR  
          
26,08  
       
20,00  
             
38,03  
           
26,08  
     
110,20  
5 TITUANA JARRIN LUZ MARLENE  CONFECCION  
          
23,54  
       
20,00  
             
34,32  
           
23,54  
     
101,41  
6 
ULLAURI ANDRADE GABRIELA 
ARACELY 
 PUNTO - 
COSTURERA  
          
24,88  
       
20,00  
             
36,27  
           
24,88  
     
106,02  
7 
VEGA TOAQUIZA MARTHA 
FABIOLA 
 PUNTO - 
COSTURERA  
          
25,13  
       
20,00  
             
36,63  
           
25,13  
     
106,88  
8 
VELASCO TIGSE RITA 
JACQUELINE 
 MUESTRAS JEAN 
PUNTO  
          
31,51  
       
20,00  
             
45,94  
                  
-    
       
97,45  
9 VERA SOLORZANO ROSA EDITH  CONFECCION  
          
25,50  
       
20,00  
             
37,18  
           
25,50  
     
108,18  
10 
YUPANGUI TIGSE CRISTINA 
ALEXANDRA 
 PUNTO - 
COSTURERA  
          
23,71  
       
20,00  
             
34,57  
           
23,71  
     
101,98  
10 Total  Mano de Obra Directa   
       
272,22  
     
200,00  
          
396,90  
         
240,71   1.109,83  
        
        
MANO DE OBRA INDIRECTA 
    
 
 
1 ALMACHI CONDOR JOSE LUIS 
 PUNTO - 
COSTURERA  
          
26,60  
       
20,00  
             
38,79  
                  
-    
       
85,39  
2 AVILA AVILA DANIEL GONZALO  MANUALIDADES  
          
24,90  
       
20,00  
             
36,30  
           
24,90  
     
106,09  
3 CAIZA CRIOLLO LIGIA ROCIO  COSTURERA  
          
21,83  
       
20,00  
             
31,83  
           
21,83  
       
95,50  
4 




          
29,11  
       
20,00  
             
42,45  
           
29,11  
     
120,67  
5 
CORTES REASCO WALTER 
ISAIAS  MANUALIDADES  
          
25,72  
       
20,00  
             
37,50  
           
25,72  




BLANCA GLADYS  COSTURERA  
          
21,21  
       
20,00  
             
30,92  
           
21,21  
       
93,34  
7 




          
23,69  
       
20,00  
             
34,54  
           
23,69  
     
101,91  
8 
PILCO YUGSAN JAQUELINE 
ROCIO  COSTURERA  
          
20,17  
       
18,67  
             
29,40  
           
20,17  
       
88,40  
9 




          
32,14  
       
20,00  
             
46,86  
           
32,14  
     
131,14  
9 Total Bodega   
       
225,37  
     
178,67  
          
328,58  
         
198,76  
     
931,38  














Inicialmente se especifica la producción textil en el Ecuador, y la organización 
DISMOTEXTIL S.A como una empresa creada para éste fin, de igual forma se 
incluye el marco legal al que se acoge la fabricación de prendas de vestir.   
 
Mediante la aplicación del análisis FODA observamos así como las Fortalezas y 
Oportunidades, las Debilidades y Amenazas de la empresa estudiada, un gran 
limitante es la ineficiente programación del proceso productivo de DISMOTEXTIL 
S.A, dicha falencia conduce a que no se aproveche adecuadamente tanto la mano 
de obra como el tiempo estimado de producción.   
 
La organización estructural ó general así como el diagrama de producción planteado 
en la organización DISMOTEXTIL S.A procura que el proceso de fabricación sea 
eficiente, eficaz y oportuno.   
 
De la misma forma se plantean objetivos precisos a ser practicados en cada área 
tomando en cuenta que cada departamento posee todo lo necesario para cumplirlos 
así como políticas por empleado.  
 
El detalle de los fundamentos teóricos a los que se acoge la producción fabril nos 
lleva a explicar el concepto detallado de cada uno de los elementos del costo para 
mantener una imagen clara del proceso a ejecutar.   
 
El Sistema de Control de tiempos en la elaboración de prendas de vestir pretende 
regular el uso de los mecanismos necesarios para el control del costo y de ésta 
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forma obtener el valor preciso de cada prenda fabricada en DISMOTEXTIL S.A 
evitando así el mal uso del tiempo fijado. 
 
Para mantener un control exacto en el proceso de producción, se requiere la 
implementación de pasos que permitan el registro de cada procedimiento de 
fabricación.  
 
La aplicación del Sistema de Control de Tiempos en producción se aplica mediante 
el diseño de un programa que permitirá una adecuada clasificación de los elementos 
del costo (materia prima, mano de obra directa, insumos, etc.), toda esta información 
procura arrojar datos claros y precisos sobre la producción en DISMOTEXTIL S.A. 
los mismos que determinan el balance productivo que nos ayudara al crecimiento y 
adquisición de nuevos recursos. 
 
Desarrollando un estudio de tiempos y movimientos en los procesos de producción 
se pueden detectar operaciones críticas y tomar decisiones sobre cómo optimizarlas 
para mejorar el tiempo de producción. 
 
Al implementar el estudio de tiempos, se incrementa la eficiencia de la línea, el 
trabajo de equipo, debido a que hay un control constante en el tiempo de cada 
operación y el operario tiene un tiempo límite para trabajar cada pieza de la prenda 
elaborada. 
 
Mediante la propuesta del sistema de control de tiempos de producción se aplicó un 
análisis en la fabricación de la compañía DISMOTEXTIL S.A éste procedimiento fue 
ejecutado mediante la aplicación de los procedimientos propuestos para el control 
correcto.  
 
Mayor rendimiento y utilidad frente a los recursos adquiridos en nuestra distinguida 
empresa es lo que se lograra atreves de un sistema completo y complementario 






Una vez que ha sido determinada la actividad textil de DISMOTEXTILS.A se sugiere 
el socializar los objetivos trazados en la constitución de la empresa a cada uno de 
los departamentos de producción, con la finalidad de que el personal vinculado con 
ésta organización interaccione y contribuya con pleno conocimiento de las bases 
propuestas y así el accionar sea colectivo y acertado. 
 
Tomar en cuenta los resultados obtenidos mediante el análisis de FODA 
dependiendo del  tiempo, prenda, área y estructura ya que por ser una empresa 
textil estamos expuestos a variaciones en el período contable. 
 
Al conocer en forma pormenorizada la organización de la empresa DISMOTEXTIL 
S.A se recomienda mantener la estructura jerárquica propuesta en cada área, con 
miras a la debida segmentación del trabajo, procurando una secuencia óptima en el 
proceso productivo.   
 
Es imperioso que DISMOTEXTIL S.A mantenga una estructura de producción clara y 
regulada, a través de los jefes departamentales, los cuales propenderán al control de 
tiempo en fabricación y control con la mano de obra contratada. 
 
En cuanto a la determinación clara de cada uno de los elementos del costo es 
necesario preparar al personal en cuanto a la clasificación de cada uno de los 
materiales, de forma que cada empleado éste al tanto del papel que desempeña 
cada componente en la fabricación de una prenda determinada. 
 
Mantener los documentos necesarios para la aplicación del sistema, para que ellos 
emitan información de fácil comprensión y tratamiento por parte del personal 
responsable.  
 
El manejo adecuado de la información disponible en la empresa DISMOTEXTIL S.A 
permite obtener datos claros y precisos sobre el valor de cada unidad producida.   
 
Generar en DISMOTEXTIL S.A un proceso claro de producción, con el fin de 
optimizar apropiadamente los recursos disponibles en la empresa.  
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Obtener una programación de producción exacta y eficaz ya que así podremos 
determinar también de manera consecutiva el costo de la prenda realizada, evitando  
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ANEXO 1. FACTURAS DE COMPRA








Numero Factura: Fecha factura:
0001150
Articulo Precio Cant Total
3,10          2600 8.060,00          
% IVA IVA Total Factura








Numero Factura: Fecha factura:
0006549
Articulo Precio Cant Total
3,00          900 2.700,00          
% IVA IVA Total Factura
12 324,00       3.024,00          
Base Impon.
2.700,00                                         
05/08/2011



















Numero Factura: Fecha factura:
0000252
Articulo Precio Cant Total
3,50          3000 10.500,00        
% IVA IVA Total Factura








Numero Factura: Fecha factura:
7577474
Articulo Precio Cant Total
2,90          900 2.610,00          
% IVA IVA Total Factura





10.500,00                                       
05/08/2011





TELA INDIGO DENIM STRETCH
Base Impon.









Numero Factura: Fecha factura:
0654321
Articulo Precio Cant Total
1,50          600 900,00             
% IVA IVA Total Factura








Numero Factura: Fecha factura:
0654321
Articulo Precio Cant Total
0,45 4000 1.800,00          
0,03 3000 90,00               
0,05 2000 100,00             
0,0015 6000 9,00                  
% IVA IVA Total Factura
12 239,88       2.238,88          
Base Impon.
1.999,00                                         
17/08/2011
cierre #15 azul marino de 15 cm.
etiquetas con talla hecho en Ecuador
instrucción de lavado 








900,00                                            
16/08/2011





























Numero Factura: Fecha factura:
0065438
Articulo Precio Cant Total
0,120 8000 960,00             
0,250 2000 500,00             
0,030 3000 90,00               
0,050 4000 200,00             
0,002 6000 9,00                  
0,060 28000 1.680,00          
% IVA IVA Total Factura
12 412,68       3.851,68          3.439,00                                         
Base Impon.
etiquetas con talla hecho en Ecuador
instrucción de lavado 







cierre de bronce negro de 10 cm.
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ANEXO 2: FACTURAS DE VENTA
Fecha: 22/08/2011
Av. De la Prensa N55-45 y R. Heredia Nº de Factura 001-001-0001652
[Dirección] Nº de Cliente O.P. # 000150
Quito - Ecuador
Teléfono:  02 2294 611




Av. Eloy Alfaro y de los Cerezos
Quito - Ecuador
Teléfono:  02 225645
CODIGO CANT.PRECIO UNITARIO TOTAL
P1DMO01 2000 15,50 31.000,00
[42] SUBTOTAL 31.000,00$  
TASA DE IMPUESTO12,000%
IMPUESTO 3.720,00$     
OTRO -$              
TOTAL 34.720,00$  
DESCRIPCION
DISMOTEXTIL S.A. FACTURA
[Lema de la compañía]
COMENTARIOS
1. Total a pagar en 30 días
2. Incluya por favor el número de factura en su cheque
Pantalon Dama Moda
Haga los cheques pagaderos 
DISMOTEXTIL S.A.
Fecha: 23/08/2010
Av. De la Prensa N55-45 y R. Heredia Nº de Factura 001-001-0001653
[Dirección] Nº de Cliente O.P. # 000151
Quito - Ecuador
Teléfono:  02 2294 611
Fax: 02 2856 546
FACTURAR A:
ALMACENES SUPE BAHIA S.A. SUPEREXITO
Att. Srta. Gozález
Av. Amazonas y Rio Coca
Quito - Ecuador
Teléfono:  02 2567425
CODIGO CANT.PRECIO UNITARIO TOTAL
P1NMO01 1000 13,50 13.500,00
[42] SUBTOTAL 13.500,00$  
TASA DE IMPUESTO12,000%
IMPUESTO 1.620,00$     
OTRO -$              
TOTAL 15.120,00$  
DISMOTEXTIL S.A. FACTURA




1. Total a pagar en 30 días
2. Incluya por favor el número de factura en su cheque




Av. De la Prensa N55-45 y R. Heredia Nº de Factura 001-001-0001654
[Dirección] Nº de Cliente O.P. # 000152
Quito - Ecuador
Teléfono:  02 2294 611






Teléfono:  02 2342789
CODIGO CANT. PRECIO UNITARIO TOTAL
P1NMO02 1000 14,00 14.000,00
[42] SUBTOTAL 14.000,00$    
TASA DE IMPUESTO 12,000%
IMPUESTO 1.680,00$      
OTRO -$              
TOTAL 15.680,00$    
DISMOTEXTIL S.A. FACTURA




1. Total a pagar en 30 días
2. Incluya por favor el número de factura en su cheque




Av. De la Prensa N55-45 y R. Heredia Nº de Factura 001-001-0001655
[Dirección] Nº de Cliente O.P. # 000153
Quito - Ecuador
Teléfono:  02 2294 611




Av. Prensa y Zamora
Quito - Ecuador
Teléfono:  02 2432 654
CODIGO CANT.PRECIO UNITARIO TOTAL
P1HMO01 2000 15,00 30.000,00
[42] SUBTOTAL 30.000,00$  
TASA DE IMPUESTO12,000%
IMPUESTO 3.600,00$     
OTRO -$              
TOTAL 33.600,00$  
DISMOTEXTIL S.A. FACTURA
[Lema de la compañía]
DESCRIPCION
Pantalon Moda Hombre
Haga los cheques pagaderos 
DISMOTEXTIL S.A.
COMENTARIOS
1. Total a pagar en 30 días
2. Incluya por favor el número de factura en su cheque
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ANEXO 3: KARDEX DE MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO 
CODIGO     : REMGEN











17/08/2011 F- 064538 28.000,00 0,06         1.680,00   28.000,00 0,06         1.680,00   
17/08/2011 O.P. 000150 12.000,00 0,06         720,00      16.000,00 0,06         960,00      
17/08/2011 O.P. 000151 4.000,00   0,06         240,00      12.000,00 0,06         720,00      
17/08/2011 O.P. 000152 8.000,00   0,06         480,00      4.000,00   0,06         240,00      
17/08/2011 O.P. 000153 4.000,00   0,06         240,00      -           -           -           
CODIGO     : P1DMO01











01/08/2011 INICIAL 380,00      7,99         3.035,34   380,00      7,99         3.035,34   
21/08/2011 O.P. 000150 2.000,00   6,98         13.966,67 2.380,00   7,14         17.002,01 
22/08/2011 001-001-0001652 2.000,00   7,14         14.287,40 380,00      7,14         2.714,61   
TARJETA DE CONTROL  KARDEX
Fecha Documento
ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIA




 CODIGO     : P1NMO01











21/08/2010 O.P. 000151 1.000,00   6,06         6.056,10   1.000,00   6,06         6.056,10   
23/08/2010 001-001-0001653 1.000,00   6,06         6.056,10   -           -           -           
-           -           -           
CODIGO     : P1HMO01











21/08/2010 O.P. 000152 2.000,00   8,15         16.299,21 2.000,00   8,15         16.299,21 
24/08/2010 001-001-0001654 2.000,00   8,15         16.299,21 -           -           -           
-           -           -           
CODIGO     : P1NMO02











21/08/2010 O.P. 000153 1.000,00   5,32         5.323,33   1.000,00   5,32         5.323,33   
25/08/2010 001-001-0001655 1.000,00   5,32         5.323,33   -           -           -           
-           -           -           
TARJETA DE CONTROL  KARDEX
Fecha Documento
ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIA
TARJETA DE CONTROL  KARDEX
Fecha Documento
ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIA




ANEXO 4. ROL DE PAGOS Y PROVISIONES SOCIALES
ANEXO 4: ROL DE PAGOS Y PROVISIONES SOCIALES
No. Valor No. Valor No. Valor
ADMINISTRACIÓN
1 INTRIAGO BRAVO LOURDES CRISTINA SECRETARIA 30             417,76 0,00 0,00 0,00 417,76 39,06 21,18 60,24 357,52
2 OLMEDO SALAZAR JUAN CARLOS CONTADOR GENERAL 30             800,00 0,00 0,00 0,00 800,00 74,80 93,79 168,59 631,41
3 ROSERO CHANGO JUAN PABLO ASIST.CONTABLE 30             313,32 0,00 0,00 0,00 313,32 29,30 29,30 284,02
4 SIMBAÑA QUILUMBA GRACIELA DEL PILAR ASIST.CONTABLE 30             517,76 0,00 0,00 0,00 517,76 48,41 48,41 469,35
5 VASQUEZ CORDOVA LENIN STALIN GERENTE GENERAL 30             5.000,00 0,00 0,00 0,00 5.000,00 467,50 627,71 1.095,21 3.904,79
6 YEPEZ PIEDRA JUAN CARLOS MENSAJERO 30             250,66 0,00 0,00 0,00 250,66 23,44 42,72 66,16 184,50
6 Total Administración 30 7.299,50 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 7.299,50 682,50 157,69 627,71 1.467,90 5.831,60
VENTAS
1 BASTIDAS CUEVA ROMMEL IGNACIO ASESOR COMERCIAL 30             250,00 0,00 0,00 0,00 250,00 23,38 23,38 226,63
2 CARRENO CASTRO ANA ROSARIO CAJERA 30             240,00 0,00 0,00 0,00 278,75 518,75 48,50 48,50 470,25
3 HEREDIA CONDO MARQUES FABIAN ASESOR COMERCIAL 30             250,00 0,00 0,00 0,00 250,00 23,38 23,38 226,63
4 LOPEZ GAMBOA RICARDO VENDEDOR 30             240,00 0,00 0,00 0,00 240,00 22,44 22,44 217,56
5 MACIAS RUIZ FERNANDA MONCERRATE AYUDANTE VENTAS 30             240,00 0,00 0,00 0,00 167,26 407,26 38,08 38,08 369,18
6 ZURITA CUVI FRANCISCO GEOVANNY SUPERVISOR DE VENTAS30            250,00 0,00 0,00 0,00 250,00 23,38 23,38 226,63
6 Total Ventas 30 1.470,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 446,01 1.916,01 179,15 0,00 0,00 179,15 1.736,86
calculo de impuesto a la Renta Gerente
MENSUAL ANUAL
Exceso SUELDO GERENTE 5.000,00 60.000,00
hasta (-) 9.35% APORTE IESS 467,50 5.610,00
- 8.910 - 0% BASE IMPONIBLE PARA CALCULO 4.532,50 54.390,00
8.910 11.350 0 5% FRACCION BÁSICA 6.705,00
11.350 14.190 122 10% 25% SOBRE FRACCIÓN (54.390-51.080)*25% 827,50
14.190 17.030 406 12% IMPUESTO CAUSADO ANUAL 7.532,50
17.030 34.060 747 15% IMPÙESTO MENSUAL 627,71
34.060 51.080 3.301 20%
51.080 68.110 6.705 25%







ROL DE PAGOS agosto-11






















1 INTRIAGO BRAVO LOURDES CRISTINA SECRETARIA 34,81          20,00         50,76             34,81           140,38          
2 OLMEDO SALAZAR JUAN CARLOS CONTADOR GENERAL 66,67          20,00         97,20             66,67           250,53          
3 ROSERO CHANGO JUAN PABLO ASIST.CONTABLE 26,11          20,00         38,07             26,11           110,29          
4 SIMBAÑA QUILUMBA GRACIELA DEL PILAR ASIST.CONTABLE 43,15          20,00         62,91             43,15           169,20          
5 VASQUEZ CORDOVA LENIN STALIN GERENTE GENERAL 607,50           -                607,50          
6 YEPEZ PIEDRA JUAN CARLOS MENSAJERO 20,89          20,00         30,46             20,89           92,23             
6 Total Administración 191,63        100,00      886,89           191,63         1.370,14       
VENTAS
1 BASTIDAS CUEVA ROMMEL IGNACIO ASESOR COMERCIAL 20,83          20,00         30,38             20,83           92,04             
2 CARRENO CASTRO ANA ROSARIO CAJERA 43,23          20,00         63,03             43,23           169,49          
3 HEREDIA CONDO MARQUES FABIAN ASESOR COMERCIAL 20,83          20,00         30,38             20,83           92,04             
4 LOPEZ GAMBOA RICARDO VENDEDOR 20,00          20,00         29,16             20,00           89,16             
5 MACIAS RUIZ FERNANDA MONCERRATE AYUDANTE VENTAS 33,94          20,00         49,48             33,94           137,36          
6 ZURITA CUVI FRANCISCO GEOVANNY SUPERVISOR DE VENTAS 56,64          20,00         82,59             56,64           215,87          
6 Total Ventas 195,48        120,00      285,01           195,48         795,96          
DISMOTEXTIL S.A.
RUC. 1792215366001 PROVISIONES SOCIALES
agosto-11











1 CEBALLOS OSCAR EDUARDO CORTADOR 27,18          20,00         39,62             27,18           113,98          
2 REYNA NAPA CESAR ANTONIO CORTADOR 28,15          20,00         41,04             28,15           117,33          
3 SIMBAÑA QUILACHAMIN MARTHA CECILIA CORTADOR 36,55          20,00         53,30             36,55           146,40          
4 TANICUCHI PUENTESTAR CARLOS ENRIQUE CORTADOR 26,08          20,00         38,03             26,08           110,20          
5 TITUANA JARRIN LUZ MARLENE CONFECCION 23,54          20,00         34,32             23,54           101,41          
6 ULLAURI ANDRADE GABRIELA ARACELY PUNTO - COSTURERA 24,88          20,00         36,27             24,88           106,02          
7 VEGA TOAQUIZA MARTHA FABIOLA PUNTO - COSTURERA 25,13          20,00         36,63             25,13           106,88          
8 VELASCO TIGSE RITA JACQUELINE MUESTRAS JEAN PUNTO 31,51          20,00         45,94             -                97,45             
9 VERA SOLORZANO ROSA EDITH CONFECCION 25,50          20,00         37,18             25,50           108,18          
10 YUPANGUI TIGSE CRISTINA ALEXANDRA PUNTO - COSTURERA 23,71          20,00         34,57             23,71           101,98          
10 Total  Mano de Obra Directa 272,22        200,00      396,90           240,71         1.109,83       
1 ALMACHI CONDOR JOSE LUIS PUNTO - COSTURERA 26,60          20,00         38,79             -                85,39             
2 AVILA AVILA DANIEL GONZALO MANUALIDADES 24,90          20,00         36,30             24,90           106,09          
3 CAIZA CRIOLLO LIGIA ROCIO COSTURERA 21,83          20,00         31,83             21,83           95,50             
4 CHICHANDE SAAVEDRA ANA DEL ROCIO OPERADOR BORDADO 29,11          20,00         42,45             29,11           120,67          
5 CORTES REASCO WALTER ISAIAS MANUALIDADES 25,72          20,00         37,50             25,72           108,94          
6 GUANOLUISA GUANOTASIG BLANCA GLADYS COSTURERA 21,21          20,00         30,92             21,21           93,34             
7 MENESES URIBE JHON EDWUARD OPERADOR BORDADOS 23,69          20,00         34,54             23,69           101,91          
8 PILCO YUGSAN JAQUELINE ROCIO COSTURERA 20,17          18,67         29,40             20,17           88,40             
9 SARANGO SALAS ROCIO DEL CARMEN OPERADOR BORDADO 32,14          20,00         46,86             32,14           131,14          
9 Total Bodega 225,37        178,67      328,58           198,76         931,38          
TOTALES 884,69 598,67 1.897,38 826,58 4.207,31
DISMOTEXTIL S.A.
RUC. 1792215366001 PROVISIONES SOCIALES
agosto-10










MANO DE OBRA DIRECTA
MANO DE OBRA INDIRECTA
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ANEXO 5. LIQUIDACIONES DE TIEMPO DE PRODUCCIÓN











000150 BORDADO 6.000 84,16 133,57
000150 CONFECCION 40.000 561,09 890,45
000150 CORTE 4.000 56,11 89,05
000150 DESEÑO 10.000 140,27 222,61
000150 ESTAMPADO 12.000 168,33 267,14
000150 MANUALIDADES 8.000 112,22 178,09
000150 REVISIÓN 8.000 112,22 178,09
000150 TERMINADOS 16.000 224,43 356,18










000151 BORDADO 3.000 42,08 66,78
000151 CONFECCION 20.000 280,54 445,23
000151 CORTE 2.000 28,05 44,52
000151 DESEÑO 5.000 70,14 111,31
000151 ESTAMPADO 6.000 84,16 133,57
000151 MANUALIDADES 4.000 56,11 89,05
000151 REVISIÓN 4.000 56,11 89,05
000151 TERMINADOS 8.000 112,22 178,09










000153 BORDADO 6.000 84,16 133,57
000153 CONFECCION 40.000 561,09 890,45
000153 CORTE 4.000 56,11 89,05
000153 DESEÑO 10.000 140,27 222,61
000153 ESTAMPADO 12.000 168,33 267,14
000153 MANUALIDADES 8.000 112,22 178,09
000153 REVISIÓN 8.000 112,22 178,09
000153 TERMINADOS 16.000 224,43 356,18




ANEXO 6. HOJA DE COSTOS
ANEXO 6: HOJA DE COSTOS
ORDEN Nº CODIGO
MATERIA PRIMA 
FECHA CÓDIGO CANT. V.U. COSTO
06/08/2011 TINMRCF 2.600 3,10         8.060,00           
SUBTOTAL 8.060,00           
INSUMOS Y MATERIALES
17/08/2011 C15AZ CIERRE No 15 AZUL 2.000,00        0,38         766,67             
17/08/2011 ETHC ETIQUETA TALLA HECHO EN ECUADOR2.000,00       0,03         60,00               
17/08/2011 INLAV INSTRUCCIÓN LAVADO 2.000,00        0,05         100,00             
17/08/2011 HCVCMTS HILO COSER VARIOS COLRES METROS4.000,00        0,00         6,00                 
17/08/2011  BOTGEN BOTONES GENERICOS 4.000,00        0,12         480,00             
17/08/2011 REMGEN REMACHES GENERICOS 12.000,00       0,06         720,00             
SUBTOTAL 2.132,67           
MAONO DE OBRA Y GASTOS DE FABRICACIÓN
FECHA SECCION CANTIDAD MINUTOS M.O.D. G.I.F.
BORDADO 2.000 6.000 84,16             133,57      
CONFECCION 2.000 40.000 561,09           890,45      
CORTE 2.000 4.000 56,11             89,05        
DESEÑO 2.000 10.000 140,27           222,61      
ESTAMPADO 2.000 12.000 168,33           267,14      
MANUALIDADES 2.000 8.000 112,22           178,09      
REVISIÓN 2.000 8.000 112,22           178,09      
TERMINADOS 2.000 16.000 224,43           356,18      
TOTAL 16000 1.458,83        2.315,17   
PRODUCTO TERMINADO
FECHA CÓDIGO CANT. V.U.
21/08/2011 P1DMO01 2.000 6,98                 
10.192,67         
NOMBRE COSTO
TOTAL MATERIA PRIMA:





6,98                 COSTO UNITARIO
000150 2.000PANTALON DAMA MODAP1DMO01
UNIDADES PROD.
H O J A    D E     C O S T O S
10.192,67         
1.458,83           
2.315,17           
















000152 BORDADO 3.000 42,08 66,78
000152 CONFECCION 20.000 280,54 445,23
000152 CORTE 2.000 28,05 44,52
000152 DESEÑO 5.000 70,14 111,31
000152 ESTAMPADO 6.000 84,16 133,57
000152 MANUALIDADES 4.000 56,11 89,05
000152 REVISIÓN 4.000 56,11 89,05
000152 TERMINADOS 8.000 112,22 178,09
SUBTOTAL 52.000 729,41 1.157,59
312.000 4.376,48 6.945,52
MINUTOS TRABAJADOS (VER ROL AGOSTO 2010) 312.000
VALOR MANO DE OBRA DIRECTA 4.376,48      
VALOR GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 6.945,52      
TOTAL MOD + GIF 11.322,00    
COSTO MINUTO MANO DE OBRA DIRECTA
COSTO MINUTO GASTOS INDIRECTOS DE FAB.




Elaborado por Autorizado por
